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INTISARI 
Common Facilities of Small and Medium Industry (CFSMI) Kemasan Yogyakarta 
adalah salah satu unit pelayanan yang dibawahi oleh Dinas Perindustrian Daerah 
Kabupaten Sleman. Saat ini, CFSMI Kemasan Yogyakarta belum memiliki sistem 
perawatan yang terencana dalam hal tindakan serta jadwal perawatan untuk 
mencegah kerusakan mesin. Kegiatan perawatan yang dilakukan hanya sebatas 
pelumasan dan tindakan korektif berupa penggantian komponen jika terjadi 
kerusakan. CFSMI Kemasan juga belum memiliki sistem perawatan yang 
terkoordinasi sehingga penanggung jawab perawatan mesin pada CFSMI 
Kemasan kesulitan untuk melakukan kontrol terhadap kegiatan perawatan yang 
dilakukan oleh masing – masing operator. Penelitian ini bertujuan untuk 
merancang sistem perawatan berupa tindakan dan interval waktu perawatan yang 
dirangkum menjadi suatu dokumen perawatan mesin agar kegiatan perawatan 
yang dilakukan menjadi terencana dan terkoordinasi. Penelitian dilakukan pada 
kegiatan perawatan mesin produksi sejumlah 9 jenis mesin produksi yang aktif 
digunakan pada CFSMI Kemasan Yogyakarta.  
Penelitian dilakukan dengan menggunakan metode Reliability Centered 
Maintenance (RCM) untuk mendapatkan tindakan perawatan yang sesuai. Analisis 
failure mode dan failure effect menggunakan RCM II information worksheet, 
sedangkan analisis failure consequence serta pemilihan tindakan perawatan 
dilakukan dengan menggunakan RCM II decision worksheet. Selanjutnya, 
dilakukan perhitungan nilai mean time between failure (MTBF) dan mean time to 
repair (MTTR) masing – masing komponen mesin. Penentuan interval perawatan 
dilakukan dengan metode perhitungan berbeda berdasarkan pada hasil keputusan 
terkait tindakan perawatan untuk masing – masing komponen. 
Penelitian menghasilkan keputusan terkait tindakan perawatan yaitu sebanyak 3 
komponen dirawat dengan tindakan scheduled discard task, 28 komponen dirawat 
dengan tindakan scheduled on condition task, 12 komponen dirawat dengan 
tindakan failure finding, dan 1 komponen dengan tindakan no scheduled 
maintenance. Kemudian ditentukan juga interval untuk masing-masing tindakan 
perawatan. Interval waktu perawatan yang dihasilkan berbeda tiap – tiap 
komponen meliputi perawatan harian, mingguan, 1-bulan, 3-bulan, 6-bulan, dan 
12-bulan. Hasil penelitian yang dilakukan belum sepenuhnya akurat dan 
menyeluruh karena keterbatasan data waktu kerusakan yang diperoleh serta 
informasi terkait kerusakan mesin yang dimiliki oleh CFSMI Kemasan. Namun, 
dokumen perawatan yang dihasilkan pada penelitian ini dapat diterapkan sebagai 
langkah awal untuk memulai sistem perawatan mesin CFSMI Kemasan yang 
terencana dan terkoordinasi.  
Kata kunci: maintenance, failure mode and effect analysis (FMEA), reliability 
centered maintenance (RCM).
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BAB 1 
PENDAHULUAN 
1.1. Latar Belakang 
Kegiatan perawatan mesin memegang peranan penting dalam perusahaan untuk 
menunjang proses produksi agar berjalan dengan optimal sesuai perencanaan. 
Khususnya bagi industri manufaktur, mesin maupun peralatan merupakan aset 
dalam menjalankan kegiatan operasional perusahaan. Salah satu perusahaan 
manufaktur di Indonesia yang menekankan bahwa kegiatan perawatan mesin 
merupakan faktor penting yang perlu dipertimbangkan ialah PT. Kawan Lama 
Sejahtera (Hariyanto, https://www.industry.co.id/). Perusahaan ini menilai kegiatan 
perawatan sebagai suatu strategi untuk beradaptasi dalam menghadapi revolusi 
industri 4.0. Kegiatan perawatan mesin pada perusahaan tersebut saat ini telah 
tersistem dan terintegrasi melalui Internet of Things (IoT). Selain itu, direktur PT. 
Chandra Asri Petrochemical Tbk. juga mengungkapkan bahwa sangat perlu untuk 
menjaga optimalitas keandalan kinerja pabrik dengan melakukan pemeliharaan 
rutin pada fasilitas pabrik (Alfi, https://market.bisnis.com/). Perusahaan tersebut 
saat ini telah menerapkan turn around maintenance (TAM) yakni perawatan 
fasilitas pabrik yang terjadwal. Pentingnya isu perawatan mesin dalam dunia 
industri juga ditunjukkan oleh Korea Trade Investment Promotion Agency 
(KOTRA) Jakarta yang mengangkat kegiatan pelatihan perawatan mesin sebagai 
salah satu program Corporate Social Responsibilty (CSR) oleh Korea Trade 
Investment Promotion Agency (KOTRA) Jakarta kepada PLTU & PLTGU di 
Indonesia (Tribunnews.com, https://www.tribunnews.com/). 
Balai Pengembangan Teknologi Tepat Guna (BPTTG) yang dibawahi oleh Dinas 
Perindustrian dan Perdagangan DIY saat ini mengelola beberapa unit layanan 
usaha yang saat ini dikenal sebagai Common Fasilities of Small Medium Industry 
(CFSMI) (BPTTG, http://bpttg.jogjaprov.go.id/). CFSMI Kemasan merupakan 
salah satu unit usaha yang dibawahi oleh BPTTG, bergerak di bidang pelayanan 
jasa pembuatan kemasan bagi industri kecil menengah (IKM) di Yogyakarta. 
Beberapa produk yang pernah diproduksi oleh CFSMI Kemasan antara lain; 
pembuatan kemasan makanan, cover buku, dus televisi, serta dus gitar. Terdapat 
sembilan jenis mesin pada CFSMI Kemasan yang aktif digunakan dalam 
menunjang kegiatan operasional pembuatan kemasan diantaranya; mesin slitter, 
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mesin slotter, mesin stitching, mesin laminasi, mesin uv, mesin pond kecil, mesin 
pond besar, mesin sealer, dan mesin cutting. 
Sistem perawatan mesin yang baik diperlukan oleh CFSMI Kemasan agar proses 
produksi berjalan dengan lancar. Kegiatan perawatan mesin yang saat ini 
dilakukan pada CFSMI Kemasan yakni sebatas pelumasan serta penggantian 
komponen ketika telah terjadi kerusakan. Berdasarkan hasil wawancara, 
kerusakan mesin yang bisa terjadi sewaktu – waktu dan menyebabkan 
berhentinya proses produksi untuk tindakan perbaikan merupakan salah satu 
permasalahan yang saat ini dihadapi oleh CFSMI Kemasan. Kerusakan mesin 
seringkali menyebabkan keterlambatan dalam pemenuhan permintaan konsumen 
meskipun keterlambatan juga seringkali dapat dikonsultasikan dengan konsumen. 
Salah satu peristiwa kerusakan mesin yang pernah terjadi adalah rusaknya 
bearing pada mesin pond besar yang menyebabkan mesin tidak dapat digunakan 
untuk operasional produksi. Akibatnya pekerjaan harus ditunda karena CFSMI 
Kemasan hanya memiliki satu unit mesin pond besar. Tindakan perbaikan yang 
dilakukan juga memerlukan waktu yang cukup lama untuk pembongkaran dan 
penggantian komponen bearing selama 16 jam. CFSMI Kemasan tidak memiliki 
divisi khusus perawatan sehingga kegiatan perawatan mesin menjadi tanggung 
jawab masing – masing operator mesin. Berdasarkan hasil wawancara dengan 
Bapak Sarjono selaku penanggung jawab kegiatan perawatan mesin, kedisiplinan 
operator dalam melakukan perawatan mesin berbeda serta sulit untuk melakukan 
kontrol terhadap kegiatan perawatan masing – masing mesin. Selama ini, 
pencatatan mengenai kegiatan perawatan, kerusakan mesin, lama waktu 
kerusakan, tindakan perbaikan yang telah dilakukan juga belum dilakukan oleh 
karena itu pada penelitian ini data tersebut diambil dari Surat Pertanggung 
Jawaban (SPJ) pemeliharaan mesin CFSMI Kemasan yang diterbitkan jika 
dilakukan pengadaan untuk tindakan perbaikan kerusakan mesin. Menurut 
narasumber, diperlukan adanya perbaikan agar kegiatan perawatan yang 
dilakukan menjadi lebih optimal untuk mencegah kerusakan mesin yang terjadi. 
1.2. Rumusan Masalah 
CFSMI Kemasan Yogyakarta belum memiliki sistem perawatan yang terencana 
dan terkoordinasi untuk mencegah terjadinya kerusakan pada mesin. Kegiatan 
perawatan yang tidak didukung oleh suatu sistem kerja yang terencana serta 
terkoordinasi dengan baik berdampak pada berhentinya proses produksi karena 
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kerusakan. Kesulitan dalam melakukan kontrol kegiatan perawatan yang dilakukan 
oleh operator serta tidak dilakukan dokumentasi kerusakan mesin juga merupakan 
permasalahan terkait kegiatan perawatan mesin pada CFSMI Kemasan. 
1.3. Tujuan Penelitian 
Usulan solusi terhadap permasalahan yang dihadapi oleh CFSMI Kemasan 
menjadi tujuan penelitian yang dilakukan. Upaya yang dapat dilakukan tersebut 
adalah dengan memberikan rancangan sistem perawatan yang terencana dan 
terkoordinasi dengan baik. Perancangan sistem perawatan meliputi tindakan dan 
interval waktu perawatan diberikan dalam wujud dokumen perawatan mesin 
sehingga kegiatan perawatan terlaksana dan terdokumentasi dengan baik, mudah 
dalam kontrol kegiatan perawatan oleh penanggung jawab kegiatan perawatan, 
serta mencegah terjadinya kerusakan mesin pada CFSMI Kemasan.  
1.4. Batasan Masalah  
Agar penelitian terhindar dari luasnya permasalahan yang dapat membuat 
penelitian ini menjadi tidak terarah, berikut merupakan beberapa batasan masalah 
penelitian yang digunakan:  
a. Penelitian dilakukan pada kegiatan perawatan mesin produksi pada CFSMI 
Kemasan Yogyakarta meliputi mesin UV, mesin laminasi, mesin pond kecil, 
mesin pond besar, mesin cutting, mesin sealer, mesin slitter, mesin slotter dan 
mesin stitching. 
b. Periode penelitian dilakukan selama September 2019 sampai dengan Juni 
2020. 
c. Data kerusakan mesin diperoleh dari SPJ Pemeliharaan Mesin CFSMI 
Kemasan dan informasi kerusakan mesin oleh Bapak Sarjono tahun 2014 
sampai 2020. 
d. Informasi terkait CFSMI Kemasan yang digunakan dalam penelitian diperoleh 
dari Bapak Sarjono selaku penanggung jawab perawatan CFSMI Kemasan 
dan Bapak Hery Pramono selaku bendahara BPTTG. 
e. Tidak dilakukan perhitungan biaya maintenance dalam pertimbangan 
ekonomis perawatan mesin. Pertimbangan serta tinjauan ekonomis hanya 
diberikan melalui analisis yang bergantung pada pemilihan tindakan preventif 
maupun korektif komponen mesin. 
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BAB 2 
TINJAUAN PUSTAKA DAN DASAR TEORI 
2.1. Tinjauan Pustaka  
Kajian perawatan mesin telah dilakukan pada penelitian – penelitian terdahulu 
untuk beberapa industri manufaktur. Permasalahan terkait kerusakan pada 
komponen mesin dapat diselesaikan dengan merancang suatu sistem perawatan 
salah satunya dengan metode Reliability Centered Maintenance (RCM) (Machfud, 
2017). Penelitian tersebut dilakukan pada salah satu perusahaan tekstil di 
Indonesia untuk menentukan kegiatan perawatan terhadap mesin tenun yang 
memiliki downtime tertinggi di perusahaan tersebut mencapai 35 jam dalam satu 
tahun. Penelitian tersebut menggunakan RCM Information Worksheet untuk 
mengidentifikasi penyebab serta efek kerusakan pada mesin. Informasi yang telah 
diperoleh selanjutnya diolah menggunakan RCM Decision Worksheet untuk 
mengetahui konsekuensi kerusakan yang terjadi sebagai dasar penentuan 
maintenance task yang tepat untuk mesin yang diteliti. Penelitian tersebut 
dilakukan hanya dengan analisa secara kualitatif sebab perusahaan tidak 
melakukan pencatatan terkait kerusakan mesin maupun komponen.  
Penelitian lain terkait sistem perawatan dilakukan oleh Haryanto (2018) pada 
industri pembangkit energi untuk merencanakan perawatan mesin Boiler Feed 
Pump – Turbine (BFP – T). Penelitian dilakukan untuk memberikan usulan 
kebijakan perawatan komponen mesin dengan tindakan preventif menggunakan 
metode RCM. Selain itu, pada penelitian ini juga digunakan model age 
replacement untuk mendapatkan interval perawatan yang dapat meningkatkan 
reliability serta availability komponen. Penelitian serupa dilakukan oleh Sambodo 
(2017) dengan menerapkan metode RCM untuk merencanakan sistem perawatan 
mesin pada industri obat tradisional. Penelitian yang dilakukan menghasilkan 
interval waktu pemeriksaan serta penggantian mesin. Pengolahan data untuk 
memperoleh interval waktu perawatan dilakukan menggunakan software Microsoft 
Excel dan Minitab untuk menentukan jenis distribusi data kerusakan serta 
memperoleh nilai mean time between failure (MTBF) dan mean time to repair 
(MTTR).  
Strategi perawatan yang didapatkan dari hasil analisis RCM Information 
Worksheet dan RCM Decision Worksheet serta penentuan interval perawatan 
dapat menjadi dasar untuk perancangan jadwal serta checklist perawatan rutin 
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mesin (Sari, 2017). Penelitian yang dilakukan pada perusahaan bidang karoseri 
tersebut menghasilkan output penelitian berupa tindakan serta interval waktu 
perawatan dalam kalender perawatan untuk periode satu tahun serta checklist 
finding failure mesin produksi. 
Singgih, dkk. (2018) melakukan penelitian serupa dengan metode RCM dan 
bertujuan untuk meningkatkan manajemen perawatan pada industri pembangkit 
energi. Peningkatan manajemen perawatan dilakukan dengan mengevaluasi 
kegiatan perawatan yang sedang dijalankan oleh perusahaan. Hasil identifikasi 
menggunakan metode RCM menunjukkan bahwa beberapa kegiatan perawatan 
yang dilakukan oleh perusahaan saat ini tidak kompatibel terhadap mesin. Hal ini 
menunjukkan bahwa RCM mampu memberikan tindakan perawatan yang tepat 
dan sesuai dengan kerusakan mesin yang diteliti. 
2.2. Penelitian Saat Ini  
Penelitian ini dilakukan untuk merancang suatu usulan sistem perawatan mesin 
meliputi tindakan serta interval perawatan untuk mesin pada CFSMI Kemasan. 
Penentuan tindakan perawatan mesin yang sesuai dilakukan dengan metode 
Reliability Centered Maintenance (RCM). Metode RCM dipilih dalam penelitian ini 
karena berdasarkan hasil tinjauan pustaka terhadap penelitian sebelumnya RCM 
menekankan pada kegiatan teknis perawatan serta berfokus pada pengelolaan 
asset / mesin. Penentuan tindakan perawatan dalam metode RCM menyesuaikan 
dengan kebutuhan dan kondisi mesin. Pengolahan data penelitian menggunakan 
software Microsoft Excel dan Minitab. Output penelitian ini berupa dokumen 
perawatan mesin sebagai panduan pelaksanaan, kontrol serta dokumentasi 
kegiatan perawatan mesin pada CFSMI Kemasan Yogyakarta. 
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Tabel 2.1. Perbandingan Penelitian Terdahulu dan Penelitian Saat Ini  
 
  
No Penulis Objek Penelitian Hasil Penelitian Informasi yang Diambil 
1. Elman Mekail Mahfud , 2017 Industri Tekstil Keputusan mengenai kebijakan perawatan yang harus 
dilakukan untuk komponen kritis mesin tenun diantaranya; 
rel pangan picker, picker nilon, holder shuttle, dan picking 
stick. Kebijakan yang ditentukan beragam berdasarkan 
failure mode masing - masing komponen. 
Penggunaan RCM Information 
Worksheet dan RCM Decision 
Worksheet dalam analisa kualitatif 
untuk menentukan tindakan perawatan. 
2. Himawan Fahmi Sambodo, 
2017 
Industri Obat Tradisional Interval waktu pemeriksaan dan penggantian dengan 
minimasi downtime. 
Perhitungan dan penentuan jenis 
distribusi untuk menentukan nilai MTBF 
dan MTTR menggunakan software 
Microsoft Excel dan Minitab. 
3. M. L. Singgih, dkk., 2018 Industri Pembangkit Energi Usulan perbaikan tindakan perawatan mesin yang 
dilakukan oleh perusahaan sebab berdasarkan hasil 
identifikasi ada beberapa tindakan perawatan yang tidak 
kompatibel untuk mesin. 
RCM mampu memberikan tindakan 
perawatan yang tepat dan sesuai 
dengan kerusakan mesin yang diteliti. 
4. Noga Amelia Warap Sari, 2017 Industri Manufaktur Tindakan perawatan dan jadwal perawatan dalam kalender 
perawatan periode satu tahun serta checklist finding failure 
mesin. 
Hasil analisis RCM berupa tindakan dan 
interval waktu perawatan dapat 
dituangkan dalam susunan jadwal 
perawatan dan checklist perawatan 
rutin. 
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Tabel 2.1. Lanjutan 
No Penulis Objek Penelitian Hasil Penelitian Informasi yang Diambil 
5. Zelania In Haryanto, 2018 Industri Pembangkit Energi Usulan tindakan perawatan serta interval perawatan 
komponen mesin yang dapat meningkatkan nilai reliability 
serta availability komponen. 
Tindakan dan interval waktu 
perawatan yang diperoleh dengan 
RCM mampu meningkatkan reliability 
dan availability. 
6. Agatha Yuan Regina Cheili, 
2020 
Industri Kemasan Usulan tindakan serta interval perawatan mesin yang 
terstruktur serta terjadwal dalam bentuk dokumen 
perawatan mesin sebagai instrumen dan panduan 
pelaksanaan, kontrol serta dokumentasi kegiatan 
perawatan mesin pada CFSMI Kemasan Yogyakarta. 
- 
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2.3. Dasar Teori 
 Konsep Dasar Perawatan 
CEN (Comite Europeen de Normalisation) mendefinisikan perawatan sebagai 
kombinasi semua tindakan teknis, administrative serta manajerial selama siklus 
hidup mesin maupun komponen yang dilakukan untuk mempertahankan atau 
mengembalikannya sehingga dapat melakukan fungsi yang diperlukan (Ben-Daya, 
2016, p.3). Tindakan tersebut meliputi perbaikan, penggantian, modifikasi, 
perombakan, pemeriksaan serta memverifikasi kondisi peralatan. Tujuan 
dilakukan perawatan terhadap fasilitas produksi diantaranya ialah; 
memperpanjang usia fasilitas produksi, membangun kondisi kerja yang aman dan 
baik untuk pekerja operasional serta seluruh pihak dalam lingkungan proses 
produksi, serta menjamin kesiapan operasional seluruh fasilitas produksi.  
Perawatan mesin dikategorikan dalam dua jenis diantaranya (Ben-Daya, 2016, p. 
13): 
a. Preventive maintenance merupakan kegiatan perawatan yang bertujuan 
untuk mempertahankan mesin dalam kondisi operasional yang memuaskan. 
Kegiatan perawatan ini meliputi kalibrasi, inspeksi, pelumasan, perbaikan 
maupun penggantian komponen mesin secara terjadwal berdasarkan analisa 
laju kerusakan mesin yang telah dilakukan sebelumnya.  
Keuntungan yang diperoleh dengan menerapkan tindakan perawatan 
pencegahan (preventive maintenance) diantaranya adalah dapat menurunkan 
risiko terjadinya downtime mesin yakni berhentinya proses produksi untuk 
perbaikan kerusakan serta meminimalkan biaya maintenance untuk perbaikan 
skala besar. Namun, jika perawatan preventif tidak dilakukan dengan 
perencanaan yang tepat dapat menimbulkan risiko terjadinya human error 
dalam melakukan tindakan preventif yang berdampak pada downtime serta 
pengeluaran biaya maintenance yang tinggi. Tindakan preventif dalam 
perawatan mesin tepat dilakukan pada komponen yang bersifat kritis atau 
akan berdampak pada berhentinya mesin jika terjadi kerusakan, komponen 
dengan ketersediaan yang sulit untuk diperoleh, serta komponen yang 
membutuhkan waktu lama untuk tindakan perbaikan kerusakan. 
b. Corrective maintenance adalah kegiatan perawatan yang dilaksanakan ketika 
proses operasional produksi yang sedang berjalan tidak memberikan hasil 
sesuai target. Kegiatan perawatan ini bertujuan untuk mengembalikan mesin 
9 
 
ke kondisi yang memuaskan setelah terjadi kerusakan atau setelah kinerja 
mesin menurun di bawah spesifikasi. 
Keuntungan tindakan perawatan korektif diantaranya adalah biaya perawatan 
yang rendah serta kebutuhan sumber daya manusia yang sedikit. Sementara 
itu, kerugian dari tindakan ini dari segi ekonomi adalah risiko kehilangan waktu 
produksi jika terjadi kerusakan, peningkatan biaya apabila terjadi downtime, 
peningkatan biaya operator apabila dibutuhkan lembur / overtime untuk 
mengatasi kerusakan, peningkatan biaya untuk penggantian dan perbaikan 
mesin. Tindakan korektif dalam perawatan mesin tepat dilakukan pada 
komponen yang mudah untuk diperoleh, dan tidak membutuhkan waktu lama 
untuk perbaikan kerusakan. 
 Konsep Keandalan 
Keandalan (reliability) didefinisikan sebagai probabilitas suatu sistem / komponen 
dapat berfungsi selama beberapa periode waktu tertentu dalam kondisi 
operasional (Ebeling, 1997, p. 23). Penentuan keandalan suatu sistem / komponen 
didasarkan pada tingkat kerusakan sistem tersebut. Laju kerusakan (λ) diartikan 
sebagai jumlah kerusakan yang terjadi per unit waktu. Kebutuhan perawatan 
umumnya didasarkan pada prediksi keandalan atau standar ideal performansi 
suatu fasilitas. Tingkat kerusakan dibentuk dalam kurva bathtub (kurva bak mandi) 
pada Gambar 2.1 yang menunjukkan hubungan laju kerusakan terhadap waktu.  
Kurva bathub membagi karakteristik kerusakan mesin selama masa pakainya 
dalam tiga periode waktu yaitu (Ebeling, 1997, p. 32): 
a. Burn-in  
Karakteristik periode awal mesin pada kurva bathup ditandai dengan tingginya 
kerusakan yang berangsur – angsur menurun. Kerusakan pada periode ini 
biasanya disebabkan oleh kelemahan dan kesalahan perencanaan maupun 
instalasi misalnya tingginya kerusakan hasil produksi, kontrol kualitas yang 
buruk serta kinerja operator yang buruk. Kerusakan yang terjadi dapat 
direduksi dengan melakukan kegiatan seperti pendeteksian dini kerusakan 
(screening), pengendalian mutu (quality control), serta uji penerimaan 
(acceptance testing) 
b. Useful life  
Periode ini merupakan lanjutan dari periode awal yang menandakan mesin 
berada dalam umur penggunaan efektif (useful life). Laju kerusakan yang 
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terjadi pada periode ini adalah konstan. Kerusakan yang terjadi umumnya 
disebabkan karena lemahnya pengelolaan operasional, pengaruh lingkungan 
serta human error. Kegiatan perawatan dan pemeliharaan yang dilakukan 
dapat meningkatkan kemampuan sistem maupun komponen untuk tetap dapat 
berfungsi dengan normal. 
c. Wear-out 
Periode wear-out ditunjukkan ketika kerusakan meningkat seiring berjalannya 
waktu. Kerusakan pada periode ini merupakan dampak dari usia mesin yang 
telah melampaui umur efektif sehingga perlu dilakukan kegiatan seperti 
penurunan daya (derating), preventive maintenance, dan penggantian mesin / 
komponen. 
 
Gambar 2.1. Kurva Bathtub (Sumber: Ebeling, 1997, p. 31) 
 Fungsi Distribusi Kerusakan 
Terdapat empat jenis distribusi yang umum digunakan dalam teori keandalan 
untuk pemodelan waktu kegagalan yaitu distribusi eksponensial, distribusi weibull, 
distribusi normal dan distribusi lognormal.  
Berikut merupakan model matematis masing – masing distribusi (Ebeling, 1997, 
pp. 41 – 77): 
a. Distribusi Eksponensial 
Distribusi eksponensial digunakan untuk laju kerusakan konstan (constant 
failure rate). Laju kerusakan dibentuk dalam persamaan 
λ= 
n
T
      (2.1) 
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Keterangan:  
n = jumlah kerusakan 
T = total waktu kerusakan 
Mean Time between Failure (MTBF) merupakan rata - rata waktu antar 
kerusakan mesin, sedangkan Mean Time to Repair (MTTR) merupakan rata – 
rata waktu yang dibutuhkan untuk melakukan perbaikan terhadap suatu mesin 
atau komponen. MTBF dan MTTR untuk data yang terdistribusi eksponensial 
dapat diperoleh dengan menggunakan persamaan 
MTBF =  
1
λ
      (2.2) 
MTTR =  
1
λ
      (2.3) 
Fungsi kepadatan probabilitas dengan notasi f(t) dan fungsi distribusi kumulatif 
dengan notasi F(t) pada distribusi eksponensial digambarkan dalam 
persamaan 
f(t)= λe-λt            (2.4) 
F(t)= 1- e-λt           (2.5) 
Nilai keandalan pada distribusi eksponensial dapat diperoleh dengan 
persamaan 
R(t)= e-λt      (2.6) 
Selanjutnya, laju kerusakan pada distribusi eksponensial dapat diperoleh 
dengan persamaan 
λ(t) = λ = ∑ λi(t)ni=1      (2.7) 
b. Distribusi Weibull 
Distribusi weibull merupakan distribusi yang paling banyak digunakan karena 
hampir muncul pada semua karakteristik kerusakan. Parameter dalam 
distribusi weibull diantaranya; shape parameter (β), dan scale parameter (θ).  
MTBF dan MTTR distribusi weibull dapat dihitung dengan menggunakan 
persamaan. Nilai Г pada persamaan MTBF dan MTTR diperoleh melalui tabel 
fungsi gamma. 
MTBF = θГ (1+
1
β
)    (2.8)  
MTTR = θГ (1+
1
β
)    (2.9)  
Fungsi kepadatan probabilitas dengan notasi f(t) pada distribusi weibull 
digambarkan dalam persamaan 
f(t)= 
β
θ
(
t
θ
)
β-1
e
-(
t
θ
)
β
           (2.10) 
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Nilai keandalan pada distribusi normal dapat diperoleh dengan persamaan 
R(t)= exp [- (
t
θ
)
β
]       (2.11) 
Laju kerusakan pada distribusi weibull dapat diperoleh dengan persamaan 
λ(t) = 
β
θ
(
t
θ
)
β-1
      (2.12) 
c. Distribusi Normal 
Distribusi normal memiliki beberapa parameter diantaranya σ dan µ yang 
digambarkan dalam persamaan  
μ= 
∑ tini=1
n
      (2.13) 
σ= √
∑ (ti- μ)2ni=1
n
    (2.14) 
 
Nilai MTBF dan MTTR distribusi normal dapat diperoleh dengan persamaan 
MTBF = μ      (2.15) 
MTTR = μ      (2.16) 
Fungsi kepadatan probabilitas dengan notasi f(t) dan fungsi distribusi kumulatif 
dengan notasi F(t) pada distribusi normal digambarkan dalam persamaan 
f(t)= 
1
√2𝜋𝜎
exp [−
1
2
(𝑡−𝜇)2
𝜎2
]          (2.17) 
F(t)= Φ (
t- μ
σ
)           (2.18) 
 
Nilai keandalan pada distribusi normal dapat diperoleh dengan persamaan 
R(t)= 1 - Φ (
t-μ
σ
)     (2.19) 
Fungsi laju kerusakan pada distribusi normal dapat dilihat pada persamaan 
λ(t) = 
f(t)
R(t)
 = 
f(t)
1- Φ(
t-μ
σ
)
     (2.20) 
d. Distribusi Lognormal 
Parameter distribusi lognormal terdiri dari s yaitu standar deviasi sebagai 
parameter bentuk dan tmed sebagai parameter lokasi yang digambarkan 
dalam persamaan 
μ= 
∑ ln (ti)ni=1
n
      (2.21) 
s= √
∑ ( ln(ti)- μ)2ni-1
n
    (2.22) 
tmed = eμ     (2.23) 
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Nilai MTBF dan MTTR pada distribusi lognormal dapat diperoleh dengan 
persamaan 
MTBF = tmed exp
s2
2
    (2.24) 
MTTR = tmed exp
s2
2
    (2.25) 
Fungsi kepadatan probabilitas dengan notasi f(t) dan fungsi distribusi kumulatif 
dengan notasi F(t) pada distribusi lognormal digambarkan dalam persamaan 
f(t)= 
1
√2πst
exp [-
1
2s2
(ln
t
tmed
)
2
]         (2.26) 
F(t)= Φ (
1
s
ln
t
tmed
)           (2.27) 
Persamaan yang digunakan untuk memperoleh nilai keandalan pada distribusi 
lognormal dapat dilihat pada  
R(t)= 1 - ϕ (
1
s
ln
t
tmed
)     (2.28) 
Selanjutnya, laju kerusakan pada distribusi lognormal dapat diperoleh dengan 
persamaan 
λ(t) = 
f(t)
R(t)
 = 
f(t)
1- Φ(
1
s
ln
t
tmed
)
    (2.29) 
Keterangan terkait notasi yang digunakan dalam model matematis dapat dilihat 
selengkapnya pada Lampiran 2. 
 Reliability Centered Maintenance (RCM) 
Reliability Centered Maintenance (RCM) merupakan suatu metode penentuan 
kegiatan perawatan yang harus diterapkan untuk menjaga kondisi mesin dalam 
keadaan baik dan mampu berjalan sesuai dengan fungsinya (Moubray, 1997, p. 
7). Mempertahankan fungsi dengan identifikasi prioritas mode kegagalan (failure 
mode) sebagai dasar penentuan tindakan perawatan yang efektif untuk diterapkan 
merupakan tujuan utama dari metode ini.  
Metodologi RCM mengembangkan strategi perawatan yang tepat melalui proses 
pengambilan keputusan yang cermat, sebagai berikut (Jardine dan Tsang, 2013, 
pp. 10 – 11): 
a. Memilih dan menentukan prioritas sistem. 
Pemilihan dan penentuan prioritas sistem merupakan langkah awal untuk 
mendefinisikan batasan sistem yang diamati. Definisi batasan sistem yang 
diamati dilakukan dengan menyusun functional block diagram (FBD) dan 
system work breakdown system (SWBS) untuk menangkap semua sistem dan 
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subsistem. Pemilihan dan penentuan prioritas sistem dapat disesuaikan 
dengan seberapa kritis pengaruh yang diberikan terhadap proses operasi, 
biaya downtime, serta biaya perawatan.  
b. Mendefinisikan fungsi dan standar performansi.  
Fungsi dan standar performansi diartikan sebagai kemampuan mesin untuk 
melakukan kerja sesuai dengan konteks operasional yang diinginkan oleh 
pengguna. Fungsi mesin dalam analisis RCM perlu untuk didefinisikan sebagai 
parameter yang menentukan apakah mesin beroperasi secara normal sesuai 
fungsinya. 
c. Mendefinisikan kegagalan fungsional. 
Kegagalan fungsional perlu didefinisikan sebagai batasan. Kerusakan yang 
dimaksud ialah ketika mesin beroperasi di luar parameter normalnya. Definisi 
kegagalan fungsional menjelaskan batasan apakah kerusakan sistem dialami 
ketika mesin dalam keadaan hidup, mati, terbuka, tertutup, tidak stabil, macet, 
dan sebagainya. 
d. Mengidentifikasi mode kegagalan / penyebab kerusakan. 
Mode kegagalan didefinisikan bagaimana mesin gagal dalam menjalankan 
fungsinya. Langkah ini mengidentifikasi rangkaian peristiwa yang memicu 
terjadinya kerusakan pada mesin.  
e. Menentukan efek dan konsekuensi kegagalan. 
Langkah ini menentukan dampak akibat kegagalan fungsional yang terjadi lalu 
membuat dan memberi penilaian terkait tingkat keparahan akibat dampak yang 
diberikan baik pada keselamatan operator, lingkungan kerja, serta proses 
operasi. Hasil analisis yang telah dibuat mulai langkah kedua hingga kelima ini 
didokumentasikan dalam suatu analisis lembar kerja (failure mode and effects 
analysis). 
f. Menentukan tindakan perawatan. 
Tindakan perawatan dilakukan dengan tujuan untuk mengurangi terjadinya 
kegagalan fungsional. Langkah ini bertujuan untuk memilih strategi perawatan 
yang sesuai untuk berbagai kegagalan fungsional. Penentuan tindakan 
perawatan yang sesuai untuk mesin dapat dibantu dengan menggunakan 
decision logic tree. Tindakan perawatan dalam RCM terbagi menjadi dua 
kategori diantaranya proactive tasks meliputi scheduled restoration, scheduled 
discard serta on-condition maintenance dan defaults actions meliputi failure-
finding, redesign serta no scheduled maintenance (Moubray, 1997, p. 129). 
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g. Implementasi dan perbaikan rencana perawatan. 
Implementasi rencana perawatan yang telah dikembangkan pada langkah 
sebelumnya. Hasil perencanaan yang telah diimplementasikan selanjutnya 
ditinjau untuk menentukan apakah perlu dilakukan modifikasi untuk 
memastikan efektivitas kegiatan perawatan. 
 Failure Mode and Effects Analysis (FMEA)  
RCM II Information Worksheet merupakan tools yang digunakan dalam metode 
RCM II untuk menganalisis sistem meliputi fungsi (function), kegagalan fungsional 
(functional failure), modus kegagalan (failure mode), serta efek kegagalan (failure 
effect) (Moubray, 1997, pp. 20 – 89). RCM II Information Worksheet dapat dilihat 
pada Tabel 2.2. 
Hal pertama yang perlu untuk diidentifikasi dalam mengisi RCM II Information 
Worksheet adalah fungsi. Fungsi (function) diartikan sebagai kemampuan yang 
dapat dilakukan mesin maupun komponen untuk memenuhi standar kinerja yang 
ditentukan. Fungsi juga menjelaskan alasan mengapa mesin maupun komponen 
tersebut ada dan dibutuhkan. Selanjutnya, kolom kegagalan fungsional (functional 
failure) diisi dengan penjelasan terkait ketidakmampuan mesin maupun komponen 
dalam menjalankan fungsi sesuai dengan standar kinerja yang diharapkan.  
Mode kegagalan (failure mode) merupakan kejadian – kejadian yang dapat 
menyebabkan kegagalan fungsional terjadi. Mode kegagalan digunakan untuk 
mempermudah dalam memilih strategi manajemen kerusakan yang sesuai. Failure 
mode mencakup beberapa hal seperti kejadian yang sebelumnya pernah terjadi 
pada mesin maupun komponen yang serupa maupun kejadian yang saat ini 
menjadi fokus dalam kegiatan perawatan. 
Selanjutnya, yang perlu dianalisis dalam RCM II Information Worksheet adalah 
efek kerusakan (failure effect). Efek kerusakan (failure effect) mendeskripsikan 
kejadian yang ditimbulkan dari mode kegagalan yang terjadi. Analisis efek 
kegagalan meliputi hal – hal seperti bukti terjadinya kerusakan, pengaruh 
kerusakan terhadap keselamatan lingkungan kerja, kerusakan terhadap proses 
operasional produksi, kerusakan fisik pada aset yang mungkin disebabkan oleh 
terjadinya mode kegagalan.  
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Tabel 2.2. RCM II Information Worksheet 
RCM II INFORMATION WORKSHEET 
Mesin :  
FUNCTION 
FUNCTIONAL 
FAILURE 
(Loss of function) 
FAILURE MODE  
(Cause of 
failure) 
FAILURE EFFECT 
(What happens when 
it fails) 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) 
              
              
RCM Information Worksheet dibagi dalam tujuh kolom utama. Bagian function 
kolom 1 diisi dengan angka arab (sebagai contoh: 1,2,3, dan seterusnya) sebagai 
informasi untuk keterangan fungsi yang akan digunakan dalam RCM Decision 
Worksheet, sedangkan kolom 2 diisi dengan deskripsi fungsi mesin yang diamati. 
Bagian functional failure kolom 3 diisi dengan huruf (sebagai contoh: a,b,c, dan 
seterusnya) sebagai informasi untuk keterangan kerusakan yang akan digunakan 
dalam RCM Decision Worksheet, sedangkan kolom 4 diisi dengan deskripsi terkait 
kerusakan yang terjadi pada mesin. Bagian failure mode kolom 5 diisi dengan 
angka arab (sebagai contoh: 1,2,3, dan seterusnya) sebagai informasi untuk 
keterangan penyebab kerusakan yang akan digunakan dalam RCM Decision 
Worksheet, sedangkan kolom 6 diisi dengan deskripsi terkait penyebab kerusakan 
pada mesin. Kolom 7 berisi deskripsi terkait efek yang ditimbulkan jika kerusakan 
mesin terjadi. 
 Pemilihan Tindakan Perawatan 
Evaluasi terhadap konsekuensi kegagalan (failure consequences) sangat penting 
untuk dilakukan terutama dalam penentuan tindakan proaktif yang sesuai untuk 
mencegah terjadinya kerusakan. Konsekuensi kegagalan dibedakan ke dalam 
empat kategori diantaranya (Moubray, 1997, p. 10): 
a. Hidden failure consequences. Konsekuensi kegagalan tidak dapat ditemukan 
dalam kondisi normal dan memiliki potensi untuk menyebabkan kerusakan 
pada komponen lain.  
b. Safety and environmental consequences. Kerusakan memiliki konsekuensi 
keamanan yang mungkin saja dapat melukai bahkan membahayakan nyawa 
seseorang. Kerusakan juga memiliki konsekuensi lingkungan jika melanggar 
standar lingkungan perusahaan, regional atau nasional. 
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c. Operational consequences. Kerusakan memiliki konsekuensi operasional jika 
memengaruhi proses produksi atau operasi yang meliputi output, kualitas 
produk, layanan pelanggan serta tambahan biaya perbaikan. 
d. Non-operational consequences. Kerusakan pada kategori ini tidak 
memengaruhi keselamatan, lingkungan maupun produksi, sehingga hanya 
menimbulkan biaya perbaikan. 
Tindakan yang dapat diambil untuk mengatasi kerusakan dibagi menjadi dua 
kategori yakni proactive task dan default action. Proactive task merupakan 
tindakan yang dilakukan sebelum kerusakan terjadi dengan tujuan mencegah 
terjadinya kerusakan pada mesin atau komponen. Proactive task dalam RCM 
meliputi scheduled restoration task, scheduled discard task, dan on-condition 
maintenance (Moubray, 1997, pp. 13 – 14): 
a. Scheduled restoration task merupakan tindakan perbaikan terjadwal dan 
berkala terlepas dari kondisinya saat kegiatan perawatan dengan tujuan untuk 
mengembalikan mesin atau komponen ke kondisi awal.  
b. Scheduled discard task berarti tindakan penggantian komponen dengan yang 
baru pada interval waktu yang telah ditentukan sebelum batas usia 
penggunaan komponen, terlepas dari kondisinya saat kegiatan perawatan.  
c. On-condition maintenance merupakan kegiatan untuk mencegah kerusakan 
dengan mendeteksi potensi kerusakan yang mungkin terjadi. On-condition 
maintenance pada umumnya dilakukan dengan pemantauan kondisi mesin 
atau komponen menggunakan alat maupun teknik inspeksi berdasarkan indera 
manusia.  
Sementara itu, default action merupakan tindakan perawatan yang dilakukan 
ketika mesin atau komponen sedang mengalami kerusakan. Tindakan ini dipilih 
jika tidak ditemukan proactive task yang efektif. Default action meliputi failure-
finding, redesign, dan no scheduled maintenance: 
a. Failure-finding merupakan tindakan yang dirancang untuk memeriksa secara 
berkala apakah mesin atau komponen masih dapat berfungsi atau tidak. 
Kegiatan ini juga disebut sebagai functional checks karena digunakan untuk 
mendeteksi apakah mesin atau komponen masih berfungsi atau tidak. 
Pemeriksaan dilakukan dengan melakukan pengujian atau simulasi mesin / 
komponen apakah berfungsi memberikan respon yang tepat sesuai fungsinya. 
b. Redesign merupakan tindakan modifikasi atau perubahan kemampuan sistem. 
Tindakan ini meliputi beberapa aktivitas seperti mengubah spesifikasi 
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komponen, menambahkan mesin atau komponen baru, mengganti seluruh 
mesin dengan merk atau jenis berbeda. Tindakan redesign dapat diambil 
ketika kerusakan memiliki konsekuensi keamanan dan lingkungan sehingga 
membutuhkan modifikasi pada komponen atau memerlukan perubahan pada 
proses yang saat ini digunakan. 
c. No scheduled maintenance berarti suatu keputusan untuk membiarkan mesin 
atau komponen beroperasi hingga terjadi kegagalan fungsional kemudian 
melakukan perbaikan. Keputusan ini dapat diambil ketika tidak ditemukan 
proactive task yang sesuai untuk mengatasi kerusakan yang terjadi, kerusakan 
yang terjadi tidak berdampak pada keamanan dan lingkungan serta biaya yang 
dikeluarkan untuk melakukan tindakan pencegahan lebih besar dibandingkan 
biaya perbaikan ketika mesin atau komponen mengalami kerusakan. 
RCM II Decision Worksheet digunakan dalam metode RCM untuk menentukan 
kegiatan perawatan yang tepat dan sesuai. Pengambilan keputusan terkait 
kegiatan perawatan yang tepat dilakukan dengan mengevaluasi konsekuensi 
kegagalan (failure consequences) serta mempertimbangkan tindakan perawatan 
terhadap kerusakan yang sesuai dengan informasi terkait kerusakan yang 
diperoleh menggunakan RCM II Information Worksheet (Moubray, 1997, pp. 198 
– 211). RCM II Decision Worksheet dapat dilihat pada Tabel 2.3. 
Tabel 2.3. RCM II Decision Worksheet 
RCM II DECISION WORKSHEET 
Mesin :   
INFORMATION 
REFERENCE 
CONSEQUENCE 
EVALUATION 
H1 H2 H3 
DEFAULT 
ACTION PROPOSED 
TASK 
INITIAL 
INTERVAL 
CAN 
BE 
DONE 
BY 
S1 S2 S3 
O1 O2 O3 
F FF FM H S E O N1 N2 N3 H4 H5 S4 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) (10) (11) (12) (13) (14) (15) (16) 
                            
  
                            
  
RCM II Decision Worksheet terbagi ke dalam enam belas kolom utama. Kolom 1, 
2, dan 3 merujuk pada RCM II Information Worksheet dengan F adalah Function, 
FF adalah Functional Failure, dan FM adalah Functional Mode. Ketiga informasi 
ini merupakan kerusakan yang akan diidentifikasi lebih lanjut menggunakan RCM 
II Decision Worksheet. Selanjutnya, pada decision worksheet kolom 4 sampai 7 
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diisi dengan failure consequences untuk masing – masing kerusakan yang 
dianalisis yakni hidden failure consequences (H), safety consequences (S), 
environmental consequences (E), dan operational consequences (O). Masing – 
masing kolom dapat diisi dengan Yes (Y) atau No (N) sesuai dengan konsekuensi 
kegagalan yang dapat ditimbulkan oleh tiap – tiap kerusakan yang dianalisis. 
Kolom 8 sampai 10 merupakan keputusan untuk memilih proactive task sebagai 
kegiatan perawatan terhadap kerusakan yang dianalisis. Kolom 8 (H1/S1/O1/N1) 
untuk pilihan on-condition task sebagai kegiatan maintenance yang sesuai, kolom 
9 (H2/S2/O2/N2) untuk pilihan scheduled restoration task sebagai tindakan 
maintenance yang sesuai, serta kolom 10 (H3/S3/O3/N3) untuk pilihan scheduled 
discard task sebagai tindakan maintenance yang sesuai. Sedangkan kolom 11 
sampai 13 merupakan keputusan untuk memilih default action sebagai kegiatan 
perawatan karena proactive task tidak efektif untuk dilakukan. Kolom 11 (H4) untuk 
pilihan failure finding task sebagai kegiatan maintenance yang sesuai, kolom 12 
(H5) untuk pilihan redesign sebagai kegiatan maintenance yang sesuai, serta 
kolom 13 (S4) untuk pilihan combination task sebagai kegiatan maintenance yang 
sesuai. Masing – masing kolom dapat diisi dengan Yes (Y) atau No (N) sesuai 
dengan kegiatan perawatan yang dinilai efektif dan sesuai untuk dilakukan. Kolom 
14 diisi dengan tindakan perawatan terpilih serta deskripsi kegiatan perawatan 
yang akan dilakukan. Kolom 15 diisi dengan interval dilakukannya kegiatan 
perawatan. Keterangan terkait pelaksana kegiatan perawatan diisi pada kolom 16. 
Pada Gambar 2.2 dapat dilihat RCM Decision Diagram yang merupakan kerangka 
kerja sebagai panduan pemilihan tindakan pada RCM Decision Worksheet. 
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Apakah operator 
mengetahui jenis 
kerusakan dalam 
kondisi normal?
Apakah kerusakan 
yang terjadi dapat 
melukai / 
menyebabkan 
kematian?
Apakah kerusakan 
mengakibatkan 
pelanggaran standar 
regulasi lingkungan?
Apakah kerusakan 
merugikan dalam 
operasional produksi?
Apakah deteksi 
kerusakan layak dan 
mungkin untuk 
dilakukan?
Apakah scheduled 
restoration task layak 
dan mungkin untuk 
dilakukan?
Apakah scheduled 
discard task layak dan 
mungkin untuk 
dilakukan?
Apakah
failurefinding task layak 
dan mungkin untuk 
dilakukan?
Apakah 
kerusakan dapat 
mempengaruhi 
keselamatan atau 
lingkungan?
Apakah deteksi 
kerusakan layak dan 
mungkin untuk 
dilakukan?
Apakah scheduled 
restoration task layak 
dan mungkin untuk 
dilakukan?
Apakah scheduled 
discard task layak dan 
mungkin untuk 
dilakukan?
Apakah kombinasi 
tindakan layak dan 
mungkin untuk 
dilakukan?
Apakah deteksi 
kerusakan layak dan 
mungkin untuk 
dilakukan?
Apakah scheduled 
restoration task layak 
dan mungkin untuk 
dilakukan?
Apakah scheduled 
discard task layak dan 
mungkin untuk 
dilakukan?
Apakah deteksi 
kerusakan layak dan 
mungkin untuk 
dilakukan?
Apakah scheduled 
restoration task layak 
dan mungkin untuk 
dilakukan?
Apakah scheduled 
discard task layak dan 
mungkin untuk 
dilakukan?
Ya Tidak Tidak Tidak
Tidak
Tidak Ya Ya Ya
Tidak
Tidak
Tidak
Tidak
Tidak
Tidak
Tidak
Tidak
Tidak
Tidak
H S E O
H 1
H 2
H 3
H 4
H 5
S 1
S 2
S 3
S 4
O 1
O 2
O 3
N 1
N 2
N 3
Scheduled On Condition 
Task
Ya
Scheduled On Condition 
Task
Ya
Scheduled On Condition 
Task
Ya
Scheduled On Condition 
Task
Ya
Scheduled Restoration 
Task
Ya
Scheduled Restoration 
Task
Ya
Scheduled Restoration 
Task
Ya
Scheduled Restoration 
Task
Ya
Scheduled Discard Task
Ya
Scheduled Discard Task
Ya
Scheduled Discard Task
Ya
Scheduled Discard Task
Ya
Tidak
No Scheduled 
Maintenance
No Scheduled 
Maintenance
Redesign perlu 
dipertimbangkan
Redesign perlu 
dipertimbangkan
Failure Finding Task
Ya
Combination Task Tidak
Harus Redesign
Harus Redesign
Ya
Tidak
No Scheduled 
Maintenance
Redesign perlu 
dipertimbangkan  
Gambar 2.2.  RCM Decision Diagram (Sumber: Moubray, 1997, pp. 200 – 201)
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 Perhitungan Interval Perawatan  
a. Interval perawatan untuk scheduled restoration task dan scheduled discard 
task 
Interval scheduled restoration task dan scheduled discard task ditentukan oleh 
usia saat komponen menunjukkan peningkatan signifikan terhadap 
probabilitas kerusakan (Moubray, 1997, p. 135, p. 138). Salah satu pendekatan 
yang dapat digunakan untuk menghitung interval perawatan untuk scheduled 
restoration task dan scheduled discard task adalah model age replacement 
dengan minimasi downtime. Model ini digunakan untuk menentukan waktu 
terbaik penggantian komponen harus dilakukan untuk meminimalkan 
downtime sekaligus memaksimalkan availability (Jardine dan Tsang, 2013, p. 
57). Downtime dapat diartikan sebagai jumlah total waktu mesin tidak 
beroperasi karena kerusakan, dari mulai kerusakan terjadi hingga mesin dapat 
kembali beroperasi dengan normal (Moubray, 1997, p. 76). 
Perhitungan interval penggantian model age replacement dapat dilakukan 
dengan menggunakan persamaan 2.31 untuk menghitung nilai downtime 
(Jardine dan Tsang, 2013, p. 59). 
D(tp)=
TpR(tp)+Tf[1-R(tp)] 
(tp+Tp)R(tp)+[M(tp)+Tf][1-R(tp)]
    (2.30) 
Keterangan: 
tp       = waktu penggunaan hingga dilakukan perawatan 
Tp       = waktu untuk melakukan perawatan preventif 
Tf       = waktu untuk melakukan penggantian kerusakan komponen 
R(tp)   = nilai keandalan (reliabilitas) pada tp 
M(tp)   = waktu kerusakan ketika tindakan perawatan preventif terjadi pada tp 
D(tp)   = downtime age replacement 
Availability merupakan probabilitas suatu mesin atau komponen melakukan 
fungsi selama waktu operasional (Ebeling, 1997, p. 254). Nilai availability dapat 
diperoleh dengan persamaan 
Availability = 1 – Downtime   (2.31) 
b. Interval perawatan untuk scheduled on condition task 
Scheduled on condition task bertujuan untuk mendeteksi potensi kegagalan 
fungsional dari suatu komponen atau mesin sehingga tindakan pencegahan 
dapat segera dilakukan. Hal yang perlu untuk dipertimbangkan adalah waktu 
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potensi kerusakan dapat terdeteksi hingga kerusakan pada komponen atau 
mesin terjadi. Titik antara potensi kerusakan dapat terdeteksi hingga 
kerusakan pada komponen atau mesin terjadi ini disebut dengan P-F interval. 
Scheduled on condition task harus dilakukan pada interval kurang dari P-F 
interval untuk mencegah kemungkinan terlewatnya deteksi terhadap potensi 
kerusakan. Interval perawatan untuk scheduled on condition task yang 
ditetapkan adalah setengah dari P-F interval suatu komponen atau mesin 
(Moubray, 1997, pp. 144 - 148). 
c. Interval perawatan untuk failure finding task  
Perhitungan interval perawatan untuk failure finding task dapat dilakukan 
dengan menggunakan persamaan 2.33 (Moubray, 1997, pp. 175 - 177). 
FFI = 2 x Unavailability x MTIVE    (2.32) 
Keterangan: 
FFI      = Interval finding failure task (finding failure intervals)  
Unavailability = 1 – availability yang diharapkan 
MTIVE      = rata – rata waktu antar kerusakan (MTBF) 
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BAB 6 
RENCANA IMPLEMENTASI 
6.1. Rancangan Dokumen Perawatan Mesin 
Hasil penelitian berupa tindakan perawatan yang diperoleh dari analisa kualitatif 
menggunakan RCM II information worksheet dan RCM II decision worksheet serta 
analisa kuantitatif berupa perhitungan interval waktu perawatan untuk masing – 
masing tindakan dirangkum menjadi suatu kebijakan perawatan yang terencana 
dan terkoordinasi (Sari, 2017). Dokumen perawatan mesin meliputi instruksi kerja 
perawatan mesin, jadwal perawatan mesin, checklist untuk perawatan rutin mesin, 
checklist untuk perawatan finding failure serta catatan riwayat kerusakan mesin. 
Perancangan dokumen perawatan ini dibuat dengan merujuk pada dokumen 
perawatan mesin yang digunakan oleh beberapa perusahaan manufaktur lainnya 
sebagai referensi perancangan.  
 Lembar Instruksi Kerja Perawatan Mesin 
Tindakan perawatan yang telah ditentukan selanjutnya dibuat dalam suatu 
instruksi kerja perawatan. Instruksi kerja perawatan mesin digunakan sebagai 
panduan bagi operator maupun penanggung jawab kegiatan perawatan dalam 
melakukan perawatan mesin. Instruksi kerja dibuat berdasarkan hasil pemilihan 
tindakan serta deskripsi kegiatan perawatan pada RCM Decision Worksheet. 
Terdapat beberapa kegiatan perawatan yang ditambahkan dalam instruksi kerja 
untuk komponen diluar analisis yang dinilai perlu agar komponen – komponen lain 
tetap dirawat untuk mencegah kerusakan yang terjadi. 
Instruksi kerja perawatan mesin terbagi menjadi beberapa bagian berdasarkan 
interval perawatan komponen mesin. Berikut ditampilkan salah satu contoh 
instruksi kerja perawatan mesin pada Tabel 6.1. Rancangan selengkapnya untuk 
seluruh mesin dapat dilihat pada Lampiran 27. 
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Tabel 6.1. Instruksi Kerja Perawatan Mesin  
  INSTRUKSI KERJA PERAWATAN MESIN SEALER   
  
 
           
  Perawatan Rutin (Harian)   
  1. Kebersihan : 
Pastikan area sekitar mesin dan body mesin dalam 
keadaan bersih. 
  
  2. 
Pengencangan baut, mur, 
clamp : 
Pastikan baut/mur/clamp pada mesin terkunci kuat.   
  3. Tombol mesin : Periksa tombol - tombol mesin dapat berfungsi.   
              
  Perawatan Rutin (1 Bulan)   
  1. Teflon belt : Lakukan penggantian komponen teflon belt.   
  2. Saklar pemanas : 
Periksa apakah saklar berfungsi atau tidak dengan 
multimeter. Periksa sambungan baut terminal 
kencangkan jika longgar. Periksa kabel elektrikal, 
pastikan kabel dalam kondisi layak dan tidak putus. 
  
 Lembar Jadwal Perawatan Mesin 
Lembar jadwal perawatan mesin pada dokumen perawatan yang dirancang berisi 
informasi terkait jenis perawatan yang dilakukan untuk komponen, interval 
perawatan, pihak yang bertugas melakukan perawatan. Informasi pada lembar ini 
diperoleh dari hasil pengolahan data yang telah diperoleh sebelumnya. Lembar ini 
digunakan untuk memastikan tindakan perawatan dilakukan sesuai dan tepat pada 
jadwal yang telah ditentukan. 
Pengisian lembar jadwal perawatan mesin mengikuti beberapa langkah dibawah 
ini yang menjadi panduan pengisian lembar jadwal perawatan mesin, diantaranya:  
1. Bagian pertama yang diisi dalam lembar ini adalah informasi mengenai tahun 
dilakukannya tindakan perawatan dengan pemeriksaan mesin. 
2. Bagian kedua yang perlu diisi adalah memberi tanda (X) pada bulan kegiatan 
perawatan sedang dilakukan. Pengisian tanda (X) memberikan informasi 
terkait waktu untuk melakukan tindakan perawatan sesuai interval yang 
dilakukan. 
3. Selanjutnya memberi tanda (X) pada (O) kolom interval jika tindakan 
perawatan dengan interval sesuai dengan yang ditentukan telah terlaksana. 
4. Kolom keterangan dapat diisi catatan tambahan terkait jadwal perawatan. 
Sebagai contoh: perbaikan tindakan perawatan yang perlu selama proses 
perawatan dilakukan. 
5. Langkah terakhir yang dilakukan adalah proses verifikasi lembar jadwal 
perawatan yang dilakukan oleh penanggung jawab kegiatan perawatan 
sebagai bukti bahwa kejadian kerusakan serta tindakan yang dilakukan adalah 
benar terjadi dan diketahui oleh penanggung jawab. 
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Berikut ditampilkan lembar panduan pengisian jadwal perawatan mesin pada 
Tabel 6.2 serta ditampilkan pula contoh lembar jadwal perawatan mesin pada 
Tabel 6.3. Rancangan selengkapnya untuk seluruh mesin dapat dilihat pada 
Lampiran 27. 
Tabel 6.2. Panduan Pengisian Jadwal Perawatan Mesin 
                          
  Panduan Pengisian Lembar B. Jadwal Perawatan Mesin   
               
  Lembar B. Jadwal Perawatan Mesin memberikan informasi terkait 
tindakan perawatan yang dilakukan untuk komponen, interval 
perawatan, pihak yang bertugas melakukan perawatan 
  
    
  - Dokumen ini berguna sebagai panduan jadwal kegiatan perawatan 
mesin. 
- Dokumen ini merupakan alat / instrumen yang dapat digunakan oleh 
penanggung jawab kegiatan perawatan mesin CFSMI Kemasan untuk 
mengontrol dan memastikan tindakan perawatan dilakukan sesuai dan 
tepat pada jadwal yang telah ditentukan 
  
    
    
    
               
  Cara Pengisian Dokumen:          
  
1. Bagian pertama yang diisi dalam lembar ini adalah informasi 
mengenai tahun dilakukannya tindakan perawatan dengan 
pemeriksaan mesin.   
  
2. Memberi tanda (X) pada bulan kegiatan perawatan sedang 
dilakukan. Pengisian tanda (X) akan memberikan informasi terkait 
waktu untuk melakukan tindakan perawatan sesuai interval yang 
dilakukan.   
  
3. Memberi tanda (X) pada (O) kolom interval jika tindakan perawatan 
dengan interval sesuai dengan yang ditentukan telah terlaksana.   
  
4. Kolom keterangan dapat diisi catatan tambahan terkait jadwal 
perawatan. 
Sebagai contoh: perbaikan tindakan perawatan yang perlu selama 
proses perawatan dilakukan.   
  
5. Berikut akan diberikan contoh Lembar B. Jadwal Perawatan Mesin 
yang sudah terisi:   
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Tabel 6.3. Jadwal Perawatan Mesin 
 JADWAL PERAWATAN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
                    Tahun :    
No Jumlah 
Nama Mesin / 
Komponen 
Jenis Perawatan 
Interval 
Pelaksana Keterangan 
H
A
R
IA
N
 
M
IN
G
G
U
A
N
 
1
  
B
U
L
A
N
 
3
 
B
U
L
A
N
 
6
 
B
U
L
A
N
 
1
2
 
B
U
L
A
N
 
6. 
4 unit 
Mesin Sealer                   
a. Teflon belt Discard-Task     O       Operator   
b. 
Saklar 
Pemanas 
Failure – Finding     O       
Penanggung Jawab 
Perawatan 
  
Bulan : 
  
            
Keterangan  On condition (Tindakan pemeriksaan untuk mendeteksi potensi kerusakan)    
  Failure Finding (Tindakan pemeriksaan untuk mendeteksi apakah komponen berfungsi atau tidak)   
  Discard Task (Tindakan penggantian komponen untuk mencegah kerusakan)     
            
          Diketahui oleh,  
            
            
          Penanggung Jawab Perawatan 
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 Lembar Checklist Perawatan Rutin 
Lembar checklist perawatan rutin mesin berisi panduan tindakan perawatan yang 
perlu dilakukan oleh operator yang bertugas melakukan perawatan. Lembar ini 
berisi tindakan perawatan untuk komponen mesin yang dirawat serta kolom 
checklist untuk diisi apabila tindakan perawatan rutin telah dilakukan. Lembar ini 
juga membantu penanggung jawab maintenance untuk memonitor kegiatan 
perawatan mesin yang dilakukan oleh masing – masing operator.  
Pengisian lembar checklist perawatan rutin mesin mengikuti beberapa langkah 
dibawah ini yang nantinya tertuang dalam panduan pengisian lembar checklist 
perawatan rutin mesin, diantaranya:  
1. Bagian pertama yang diisi dalam lembar ini adalah informasi bulan dan tahun 
dilakukannya tindakan perawatan dengan pemeriksaan mesin. 
2. Bagian kedua yang perlu diisi adalah kolom checklist sesuai dengan bagian 
mesin yang diperiksa. Pengisian dilakukan pada kolom yang sesuai dengan 
tanggal dan jadwal dilakukan perawatan rutin mesin. kolom checklist diisi 
dengan tanda (√) jika kondisi komponen saat perawatan rutin dalam kondisi 
normal atau masih dalam batas toleransi, diisi dengan tanda (X) jika komponen 
dalam kondisi tidak normal atau rusak, dan diisi dengan (█) pada hari libur. 
3. Selanjutnya jika semua komponen sudah diperiksa, mengisi tanda tangan dan 
nama operator yang bertanggung jawab melakukan tindakan perawatan 
dengan pemeriksaan mesin. 
4. Langkah terakhir yang dilakukan adalah proses verifikasi lembar riwayat mesin 
yang dilakukan oleh penanggung jawab kegiatan perawatan setiap akhir bulan 
sebagai bukti bahwa tindakan perawatan dengan pemeriksaan mesin telah 
dilakukan adalah benar terjadi dan diketahui oleh penanggung jawab. 
Berikut ditampilkan lembar panduan pengisian checklist perawatan rutin mesin 
pada Tabel 6.4 dan contoh lembar checklist perawatan rutin pada Tabel 6.5. 
Rancangan selengkapnya untuk seluruh mesin dapat dilihat pada Lampiran 27. 
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Tabel 6.4. Panduan Pengisian Checklist Perawatan Rutin Mesin 
     
 Panduan Pengisian Lembar C. Check List Perawatan Rutin Mesin  
               
  Lembar C. Check List Perawatan Rutin Mesin digunakan untuk mengontrol 
kegiatan perawatan rutin harian yang dilakukan. 
  
    
  - Dokumen ini berguna sebagai panduan operator dalam melakukan   
kegiatan perawatan mesin. 
- Dokumen ini merupakan alat / instrumen yang dapat digunakan oleh 
penanggung jawab kegiatan perawatan mesin CFSMI Kemasan untuk 
mengontrol kegiatan perawatan yang dilakukan oleh operator. 
  
    
    
    
   
  Cara Pengisian Dokumen:          
  
1 Bagian pertama yang diisi dalam lembar ini adalah informasi bulan dan 
tahun dilakukannya tindakan perawatan dengan pemeriksaan mesin.   
  
2 Pengisian checklist pada kolom yang sesuai dengan tanggal dilakukan 
perawatan rutin mesin dan menyesuaikan dengan Lembar B. Jadwal 
Perawatan Mesin   
  
3 Pengisian checklist pada kolom checklist diisi dengan tanda (√) jika 
kondisi komponen saat perawatan rutin dalam kondisi normal atau masih 
dalam batas toleransi, diisi dengan tanda (X) jika komponen dalam kondisi 
tidak normal atau rusak, diisi dengan (-) jika pada tanggal tersebut bukan 
jadwal perawatan komponen dan diisi dengan (█) pada hari libur.   
  
4 Operator mengisi tanda tangan dan nama operator yang bertanggung 
jawab melakukan tindakan perawatan rutin mesin setelah semua bagian 
selesai diperiksa.   
  
5 Bagian terakhir adalah proses verifikasi Lembar C. Checklist Perawatan 
Rutin Mesin yang dilakukan oleh penanggung jawab kegiatan perawatan 
setiap akhir bulan sebagai bukti bahwa tindakan perawatan dengan 
pemeriksaan mesin telah dilakukan adalah benar terjadi dan diketahui 
oleh penanggung jawab.   
  
6 Berikut akan diberikan contoh Lembar  C. Check List Perawatan Rutin 
Mesin yang sudah terisi:   
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Tabel 6.5. Checklist Perawatan Rutin Mesin 
CHECK LIST PERAWATAN RUTIN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
Nama Mesin : Mesin Sealer  Bulan :  
No. Mesin : Tahun :  
No Bagian Yang Diperiksa 
Tanggal 
1   2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
1. 
Teflon belt  
(Penggantian – 1 Bulan)                                                               
2. Kebersihan Area Kerja                                                               
3. Pengencangan Baut                                                               
4. Pengecekan Fungsi Tombol Mesin                                                               
Tanda Tangan Operator                                                              
 
Catatan: 
                                
Berikan tanda (√) jika kondisi normal atau masih dalam batas toleransi 
                 
Berikan tanda (X) jika kondisi tidak normal atau menunjukkan terjadinya kerusakan,  
laporkan pada penanggung jawab 
             
Berikan garis arsir (█) pada hari libur 
                    
                   Diketahui oleh,      
                                  
                                  
                Penanggung Jawab Perawatan    
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 Lembar Checklist Perawatan Failure Finding  
Lembar checklist failure finding berisi panduan tindakan perawatan yang perlu 
dilakukan oleh penanggung jawab dalam melakukan pemeriksaan kondisi 
fungsional komponen mesin khususnya bagian kelistrikan. Lembar ini berisi daftar 
komponen masing – masing mesin yang perlu untuk dilakukan pemeriksaan 
kondisi. Lembar ini juga membantu penanggung jawab maintenance untuk 
memonitor kegiatan perawatan mesin yang dilakukan dan mencegah terjadinya 
kerusakan khususnya untuk komponen mesin bagian kelistrikan dengan tindakan 
perawatan failure finding.  
Pengisian lembar checklist failure finding mengikuti beberapa langkah dibawah ini 
yang nantinya tertuang dalam panduan pengisian lembar checklist perawatan rutin 
mesin, diantaranya:  
1. Bagian pertama yang diisi dalam lembar ini adalah informasi tahun 
dilakukannya tindakan perawatan dengan pemeriksaan mesin. 
2. Bagian kedua yang perlu diisi adalah kolom checklist sesuai dengan bagian 
mesin yang diperiksa. Pengisian dilakukan pada kolom yang sesuai dengan 
bulan dan jadwal dilakukan perawatan rutin mesin. Kolom checklist diisi 
dengan tanda (√) jika kondisi komponen saat perawatan dalam kondisi normal 
atau masih dalam batas toleransi, diisi dengan tanda (X) jika komponen 
ditemukan dalam keadaan tidak berfungsi atau dalam kondisi tidak normal. 
3. Langkah terakhir yang dilakukan adalah proses verifikasi lembar riwayat mesin 
yang dilakukan oleh penanggung jawab kegiatan perawatan setiap akhir tahun 
sebagai bukti bahwa tindakan perawatan dengan pemeriksaan mesin telah 
dilakukan adalah benar terjadi dan diketahui oleh penanggung jawab. 
Berikut ditampilkan lembar panduan pengisian checklist failure finding pada Tabel 
6.6 sedangkan contoh lembar checklist failure finding pada Tabel 6.7. Rancangan 
selengkapnya untuk seluruh mesin dapat dilihat pada Lampiran 27. 
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Tabel 6.6. Panduan Pengisian Checklist Failure Finding Mesin 
                          
  Panduan Pengisian Lembar D. Checklist Failure Finding Mesin   
               
  Lembar D. Checklist Failure Finding berisi daftar komponen masing – 
masing mesin yang perlu untuk dilakukan pemeriksaan kondisi. 
  
    
  - Dokumen ini berguna sebagai panduan dalam melakukan kegiatan 
perawatan mesin dalam upaya mencegah terjadinya kerusakan khususnya 
untuk komponen mesin bagian kelistrikan dengan tindakan perawatan 
failure finding. 
- Dokumen ini merupakan alat / instrumen yang dapat digunakan oleh 
penanggung jawab kegiatan perawatan mesin CFSMI Kemasan untuk  
memonitor kegiatan perawatan mesin yang dilakukan 
  
    
    
    
               
  Cara Pengisian Dokumen:          
  
1. Bagian pertama yang diisi dalam lembar ini adalah informasi bulan 
dan tahun dilakukannya tindakan perawatan dengan pemeriksaan 
mesin.   
  
2. Pengisian checklist pada kolom yang sesuai dengan bulan dan 
jadwal dilakukan perawatan rutin mesin dan menyesuaikan dengan 
Lembar B. Jadwal Perawatan Mesin   
  
3. Pengisian dilakukan pada kolom yang sesuai dengan bulan dan 
jadwal dilakukan perawatan rutin mesin. kolom checklist diisi dengan 
tanda (√) jika kondisi komponen saat perawatan dalam kondisi 
normal atau masih dalam batas toleransi, diisi dengan tanda (X) jika 
komponen ditemukan dalam keadaan tidak berfungsi atau dalam 
kondisi tidak normal.   
  
4. Bagian terakhir adalah proses verifikasi Lembar D. Checklist 
Checklist Failure Finding yang dilakukan oleh penanggung jawab 
kegiatan perawatan setiap akhir bulan sebagai bukti bahwa tindakan 
perawatan dengan pemeriksaan mesin telah dilakukan adalah benar 
terjadi dan diketahui oleh penanggung jawab.   
  
5. Berikut akan diberikan contoh Lembar D. Checklist Failure Finding 
yang sudah terisi:   
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Tabel 6.7. Checklist Failure Finding 
 CHECK LIST FAILURE FINDING MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
                    Tahun :   
No Mesin Komponen  Interval JAN FEB MAR APR MEI JUN JUL AGT SEP OKT NOV DES 
1. Mesin UV Inverter 6-Bulan                         
2. Mesin Laminasi Inverter 6-Bulan                         
3. Mesin Pond Kecil 01 Trafo Daya 
12-Bulan 
                        
  Switch                         
  MCB                         
  Magnetic contactor 6-Bulan                         
Mesin Pond Kecil 02 Trafo Daya 
12-Bulan 
                        
  Switch                         
  MCB                         
  Magnetic contactor 6-Bulan                         
4. Mesin Pond Besar MCB 12-Bulan                         
    Magnetic contactor 6-Bulan                         
                
Berikan tanda (√) jika kondisi normal atau masih dalam batas toleransi            
Berikan tanda (X) jika kondisi tidak normal atau menunjukkan terjadinya kerusakan          
                
          Diketahui oleh,   
                
                
                
          Penanggung Jawab Perawatan 
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 Lembar Riwayat Mesin 
Lembar riwayat mesin merupakan dokumen yang dimaksudkan untuk merekam 
dan mencatat riwayat kerusakan mesin yang terjadi. Lembar ini dirancang untuk 
memuat informasi terkait waktu mulai hingga selesai peristiwa kerusakan, 
komponen yang rusak, tindakan perbaikan yang dilakukan, keterangan tambahan 
terkait penyelesaian tindakan perbaikan, serta operator yang melaporkan tindakan 
kerusakan yang terjadi. Lembar riwayat mesin diperlukan untuk merencanakan 
kegiatan perawatan dengan tindakan dan interval perawatan yang lebih akurat 
sebab pihak CFSMI Kemasan dapat mengetahui jenis kerusakan yang mungkin 
terjadi serta laju kerusakan mesin dari catatan historis kerusakan. Selain itu, 
informasi terkait kerusakan yang tercatatan pada lembar ini juga dapat digunakan 
sebagai dasar pertimbangan untuk merencanakan kegiatan penganggaran untuk 
pembelian spare part mesin yang dibutuhkan.  
Pengisian lembar riwayat mesin mengikuti beberapa langkah dibawah ini yang 
nantinya tertuang dalam panduan pengisian lembar riwayat mesin, diantaranya:  
1. Bagian pertama yang diisi dalam lembar ini adalah identitas mesin yang terdiri 
dari nama mesin dan nomor identitas mesin. 
2. Bagian kedua yang perlu diisi adalah waktu mulai terjadinya kerusakan dan 
waktu kerusakan selesai diperbaiki terdiri dari tanggal dan jam kejadian. 
3. Selanjutnya yang perlu diisi dalam lembar ini adalah nama part atau 
komponen mesin yang mengalami kerusakan. 
4. Bagian selanjutnya adalah informasi yang meliputi jenis kerusakan, penyebab 
kerusakan serta tindakan perbaikan yang dilakukan dalam uraian tindakan. 
Semakin rinci uraian tindakan yang diberikan semakin akurat informasi yang 
diberikan oleh lembar ini untuk perbaikan yang dapat dilakukan selanjutnya 
terhadap kegiatan perawatan mesin. 
5. Dilanjutkan dengan mengisi catatan penting atau catatan tambahan yang 
dirasa perlu seperti apakah tindakan perbaikan sudah selesai dilakukan, 
alasan tindakan perbaikan yang belum selesai dilakukan, dapat juga diisi 
dengan biaya perbaikan yang dikeluarkan. 
6. Selanjutnya mengisi nama operator yang bertanggung jawab atau mengetahui 
dan melaporkan kejadian kerusakan. 
7. Langkah terakhir yang dilakukan adalah proses verifikasi lembar riwayat 
mesin yang dilakukan oleh penanggung jawab kegiatan perawatan sebagai 
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bukti bahwa kejadian kerusakan serta tindakan yang dilakukan adalah benar 
terjadi dan diketahui oleh penanggung jawab. 
Berikut ditampilkan lembar panduan pengisian riwayat mesin pada Tabel 6.8 serta 
lembar riwayat mesin pada Tabel 6.9. Rancangan selengkapnya untuk seluruh 
mesin dapat dilihat pada Lampiran 27. 
Tabel 6.8. Panduan Pengisian Riwayat Mesin 
  Panduan Pengisian Lembar E. Riwayat Mesin CFSMI Kemasan   
               
  Lembar E. Riwayat Mesin digunakan untuk merekam / mencatat seluruh kejadian kerusakan 
(kegagalan mesin dalam menjalankan fungsinya).  
  
    
  - Dokumen ini berguna sebagai bahan untuk meninjau kegiatan perawatan yang dilakukan 
sehingga dapat dirancang kegiatan perawatan yang lebih sesuai dan akurat. 
- Dokumen ini dapat dijadikan bahan pertimbangan untuk pengajuan anggaran pembelian 
sparepart untuk kebutuhan perawatan mesin CFSMI Kemasan. 
  
    
    
    
               
  Cara Pengisian Dokumen:         
  
1 Bagian pertama yang diisi dalam lembar ini adalah identitas mesin yang meliputi nama serta 
nomor identitas mesin.    
  
2 Kolom "Mulai" terbagi menjadi dua sub kolom yakni sub kolom "Tanggal" yang diisi informasi 
tanggal mulai kejadian rusak dan sub kolom "Jam" yang diisi waktu kerusakan mulai terjadi.   
  
3 Kolom "Selesai" terbagi menjadi dua sub kolom yakni sub kolom "Tanggal" yang diisi informasi 
tanggal selesai kejadian rusak dan sub kolom "Jam" yang diisi waktu kerusakan selesai diatasi.   
  4 Kolom "Part / Komponen" diisi dengan nama part atau komponen yang rusak.   
  
5 Kolom "Uraian Tindakan" diisi informasi terkait jenis kerusakan yang terjadi, penyebab 
kerusakan, serta tindakan yang dilakukan baik perbaikan maupun penggantian part / 
komponen.   
  
6 Kolom "Keterangan" dapat diisi dengan catatan penting atau catatan tambahan yang perlu 
terkait kegiatan perbaikan terhadap kejadian kerusakan.   
  
7 Kolom "Operator" diisi dengan nama operator yang bertanggung jawab atas kejadian 
kerusakan atau operator yang melaporkan kejadian kerusakan mesin tersebut.    
  
8 Bagian terakhir adalah proses verifikasi Lembar E. Riwayat Mesin yang dilakukan oleh 
penanggung jawab kegiatan perawatan sebagai bukti bahwa kejadian kerusakan serta 
tindakan yang dilakukan adalah benar terjadi dan diketahui oleh penanggung jawab.    
  9 Berikut akan diberikan contoh Lembar E. Riwayat Mesin yang sudah terisi:   
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Tabel 6.9. Lembar Riwayat Mesin 
                    
   RIWAYAT MESIN   
  CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA   
  Nama Mesin :    
  No. Mesin :    
  Mulai Selesai Nama 
Komponen / 
Part Rusak 
Uraian Tindakan Keterangan Operator 
  
  Tanggal Jam Tanggal Jam   
                    
                    
                    
                    
                    
                    
            
         Diketahui oleh,   
            
            
        
Penanggung Jawab Perawatan 
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6.2. Rencana Implementasi Sistem Perawatan Mesin  
Diperlukan adanya petunjuk teknis agar rancangan sistem perawatan dilakukan 
dengan benar oleh pihak CFSMI Kemasan sesuai dengan tujuan penelitian. 
Rencana implementasi diberikan dalam Standar Operasional Prosedur (SOP) 
perawatan mesin. Standar operasional prosedur berisi alur tugas, pihak yang 
terlibat, serta dokumen yang digunakan dalam kegiatan perawatan mesin dengan 
rinci. SOP perawatan mesin dapat dilihat pada Tabel 6.10. 
Tabel 6.10. SOP Kegiatan Perawatan Mesin  
  STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR   
  PERAWATAN MESIN PRODUKSI CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA   
    
  
TUJUAN 
Memberikan panduan agar perawatan mesin berjalan dengan baik dan lancar untuk memastikan kondisi mesin 
produksi dalam keadaan baik untuk menjalankan proses produksi. 
  
  
CAKUPAN 
- Internal perawatan CFSMI Kemasan Yogyakarta (penanggung jawab perawatan dan operator). 
-   Prosedur ini mencakup kegiatan perawatan mesin produksi CFSMI Kemasan Yogyakarta meliputi mesin UV, 
mesin laminasi, mesin pond kecil, mesin pond besar, mesin cutting, mesin sealer, mesin slitter, mesin slotter, 
dan mesin stitching. 
  
  NO PROSEDUR PELAKSANAAN PELAKSANA DOKUMEN    
  
1. Penanggung jawab perawatan melakukan 
briefing kegiatan perawatan mesin kepada 
operator sebelum kegiatan operasional 
dimulai. 
Penanggung jawab 
perawatan 
Instruksi kerja perawatan (A),  
Jadwal perawatan mesin (B) 
  
  
2. Penanggung jawab perawatan membagikan 
instruksi kerja dan lembar checklist perawatan 
rutin kepada seluruh operator sesuai dengan 
jadwal mesin yang dijalankan. 
Penanggung jawab 
perawatan 
- 
  
  
3. Operator melakukan kegiatan perawatan 
mesin sesuai instruksi kerja perawatan dan 
jadwal perawatan serta mengisi lembar 
checklist perawatan rutin. 
Operator 
Instruksi kerja perawatan (A),  
Lembar checklist perawatan 
rutin (C) 
  
  
4. Penanggung jawab perawatan melakukan 
kegiatan perawatan mesin sesuai instruksi 
kerja perawatan dan jadwal perawatan serta 
mengisi lembar checklist finding-failure. 
Penanggung jawab 
perawatan 
Instruksi kerja perawatan (A),  
Lembar checklist finding-
failure (D) 
  
  
5. Jika tidak ditemukan kerusakan pada mesin, 
operator menyerahkan kembali lembar 
checklist perawatan rutin kepada penanggung 
jawab perawatan setelah semua tindakan 
perawatan selesai dilakukan. 
Operator - 
  
  
6. Jika ditemukan kerusakan pada mesin, 
operator melaporkan kerusakan pada 
penanggung jawab untuk tindakan perbaikan 
yang diambil. Selanjutnya mencatat kerusakan 
pada lembar riwayat mesin  
Operator, 
Penanggung jawab 
perawatan 
Lembar riwayat mesin (E) 
  
  
7. Penanggung jawab perawatan melakukan 
inspeksi serta verifikasi tindakan perawatan 
pada lembar checklist perawatan rutin dan 
lembar checklist finding-failure. 
Penanggung jawab 
perawatan 
- 
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BAB 7 
KESIMPULAN DAN SARAN 
7.1. Kesimpulan 
Hasil dari perancangan sistem perawatan mesin diperoleh keputusan terkait 
tindakan dan interval jadwal perawatan.Tindakan perawatan yang dapat dilakukan 
untuk mencegah kerusakan komponen diantaranya 3 komponen dengan 
scheduled discard task, 28 komponen dengan scheduled on condition task, 12 
komponen dengan failure finding task dan 1 komponen dengan no scheduled 
maintenance. Interval perawatan komponen dengan tindakan scheduled discard 
task yang diperoleh dengan model age replacement mengalami peningkatan 
keandalan dan availability serta penurunan downtime. Interval perawatan 
komponen yang dirawat dengan tindakan scheduled on condition task ditentukan 
setengah dari P-F interval sehingga dapat mencegah kerusakan karena potensi 
kerusakan dapat terdeteksi sebelum kerusakan terjadi. Interval perawatan 
komponen dengan tindakan failure finding task yang diperoleh dengan perhitungan 
failure finding interval memampukan komponen memiliki tingkat availability sesuai 
yang diharapkan yakni sebesar 95%. Interval perawatan dihasilkan dalam skala 
harian, mingguan, 1 Bulan, 3 Bulan, 6 Bulan, dan 12 Bulan. Perancangan sistem 
perawatan mesin meliputi tindakan perawatan dan interval perawatan terangkum 
menjadi suatu instrumen berupa dokumen perawatan meliputi instruksi kerja 
perawatan, jadwal perawatan mesin, checklist perawatan rutin, checklist finding 
failure, catatan riwayat mesin serta SOP perawatan mesin. 
Tindakan dan interval yang dihasilkan dalam penelitian belum sepenuhnya akurat 
karena keterbatasan data yang tersedia. Penentuan tindakan perawatan belum 
menyeluruh dilakukan untuk seluruh komponen mesin, hanya pada komponen 
mesin yang pernah mengalami kerusakan. Sementara itu, perhitungan interval 
waktu perawatan belum akurat dilakukan dengan pedekatan deterministik dan 
analisis statistik yang hanya dapat dilakukan pada tingkat keyakinan 68% dan 
tingkat ketelitian 6%. Meskipun demikian, perancangan sistem perawatan mesin 
dapat dinyatakan cukup baik dan dapat diterapkan sebagai langkah awal untuk 
memulai kegiatan perawatan mesin CFSMI Kemasan yang terencana dan 
terkoordinasi dalam mencegah kerusakan serta mempermudah dalam kontrol dan 
dokumentasi kegiatan perawatan oleh penanggung jawab kegiatan perawatan.  
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7.2. Saran 
CFSMI Kemasan Yogyakarta dapat melakukan implementasi kegiatan perawatan 
dengan bantuan dokumen perawatan sesuai rancangan implementasi dari hasil 
penelitian. Pencatatan terkait kerusakan mesin perlu dilakukan untuk menjadi 
referensi dalam mengatasi kerusakan mesin dan meningkatkan sistem perawatan 
yang lebih baik lagi. Penelitian ini membutuhkan analisis lebih lanjut setelah 
dilakukan implementasi. Saran bagi penelitian lanjutan terkait sistem perawatan 
mesin CFSMI Kemasan adalah menambah jumlah data waktu kerusakan dalam 
perhitungan interval perawatan komponen agar interval yang dihasilkan yang lebih 
akurat dan sesuai dengan keadaan aktual mesin pada CFSMI Kemasan. 
Melakukan peninjauan kembali kerusakan mesin agar tindakan perawatan mesin 
mencakup seluruh komponen mesin. Catatan terkait kerusakan dan data 
kerusakan dapat diperoleh dari dokumen perawatan yang dihasilkan setelah 
dilakukan implementasi oleh pihak CFSMI Kemasan Yogyakarta. Analisis dan 
perhitungan biaya maintenance juga dapat dilakukan untuk membandingkan segi 
ekonomis perawatan sebelum dan sesudah perancangan. Penelitian lanjutan 
dapat menerapkan Total Productive Maintenance (TPM) untuk pengembangan 
rancangan setelah implementasi dengan analisis produktivitas, efektifitas dan 
efisiensi mesin / peralatan secara menyeluruh, serta manajemen organisasi dalam 
kegiatan perawatan.  
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LAMPIRAN 
Lampiran 1. Surat Keterangan Pelaksanaan Penelitian BPTTG 
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Lampiran 2. Daftar Singkatan dan Notasi 
CFSMI Common Facilities of Small and Medium Industry 
BPTTG Balai Pengembangan Teknologi Tepat Guna 
DISPERINDAG Dinas Perindustrian dan Perdagangan 
IKM Industri Kecil Menengah 
DIY Daerah Istimewa Yogyakarta 
MTO Make to Order 
SPJ Surat Pertanggung jawaban 
RCM Reliability Centered Maintenance 
FMEA Failure Mode and Effect Analysis 
TBF Time Between Failure 
TTR Time To Repair 
MTBF Mean Time Between Failure 
MTTR Mean Time To Repair 
MCB Miniature Circuit Breaker 
n Jumlah data yang digunakan 
T Total waktu kerusakan 
λ Laju kerusakan 
r Koefisien korelasi 
p-value Nilai peluang pengujian hipotesis 
AD Nilai Anderson-Darling 
f(t) Fungsi kepadatan probabilitas 
F(t) Fungsi distribusi kumulatif 
R(t) Fungsi keandalan 
λ(t) Fungsi laju kerusakan 
θ Parameter skala distribusi weibull 
β Parameter bentuk distribusi weibull 
σ Standar deviasi distribusi normal 
µ Rata - rata distribusi normal 
s Standar deviasi distribusi lognormal 
tmed Nilai tengah sebagai parameter lokasi distribusi lognormal 
Г Fungsi gamma 
P-F interval Selisih waktu timbul gejala kerusakan hingga kerusakan terjadi 
FFI Finding Failure Interval 
Mtive 
Rata - rata waktu antar kerusakan dalam perhitungan interval 
failure finding task 
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Lampiran 3. Transkrip Wawancara 
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Lampiran 4. Pengambilan Data FMEA 
4 
FMEA Mesin UV 
  
149 
 
 
FMEA Mesin Laminasi 
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FMEA Mesin Pond Kecil  
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FMEA Mesin Pond Besar 
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FMEA Mesin Cutting 
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FMEA Mesin Sealer 
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FMEA Mesin Slitter 
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FMEA Mesin Slotter 
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FMEA Mesin Stitching 
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Lampiran 5. Pengambilan Data Pemilihan Tindakan 
 
Pemilihan Tindakan Mesin UV 
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Pemilihan Tindakan Mesin Laminasi 
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Pemilihan Tindakan Mesin Pond Kecil 
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Pemilihan Tindakan Mesin Pond Besar 
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Pemilihan Tindakan Mesin Cutting 
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Pemilihan Tindakan Mesin Sealer 
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Pemilihan Tindakan Mesin Slitter 
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Pemilihan Tindakan Mesin Slotter 
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Pemilihan Tindakan Mesin Stitching 
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Lampiran 6. Gambar Komponen Mesin UV CFSMI Kemasan 
 
Komponen Belt Conveyor Mesin UV 
 
Komponen Selang Hidrolis Mesin UV 
 
Komponen UV air mica filter Mesin UV 
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Komponen Lampu Mesin UV 
 
Komponen Inverter Mesin UV 
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Lampiran 7. Gambar Komponen Mesin Laminasi CFSMI Kemasan 
 
 
Komponen Selang Tekanan Mesin Laminasi 
 
Komponen Pisau Mesin Laminasi 
 
Komponen Lampu Mesin Laminasi 
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Komponen Inverter Mesin Laminasi 
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Lampiran 8. Gambar Komponen Mesin Pond Kecil CFSMI Kemasan 
 
Komponen V-Belt Tipe B-80 Mesin Pond Kecil 
 
Komponen Colboster Mesin Pond Kecil 
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Komponen Trafo Daya Mesin Pond Kecil 
 
Komponen Switch Mesin Pond Kecil 
 
Komponen MCB Mesin Pond Kecil 
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Komponen Magnetic contactor Mesin Pond Kecil 
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Lampiran 9. Gambar Komponen Mesin Pond Besar CFSMI Kemasan 
 
Komponen V-Belt Tipe B-86 Mesin Pond Besar 
 
Komponen Bearing Mesin Pond Besar 
 
Komponen Kampas Mesin Pond Besar 
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Komponen Colboster Mesin Pond Besar 
 
Komponen MCB Mesin Pond Besar 
 
Komponen Magnetic contactor Mesin Pond Besar 
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Lampiran 10. Gambar Komponen Mesin Cutting CFSMI Kemasan 
 
Komponen V-Belt Tipe B-67 Mesin Cutting 
 
Komponen Pisau Potong Mesin Cutting 
 
Komponen Bantalan Potong Mesin Cutting 
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Komponen Baut Setelan Mesin Cutting 
 
Komponen Lampu Kontrol Mesin Cutting 
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Lampiran 11. Gambar Komponen Mesin Sealer CFSMI Kemasan 
 
Komponen Teflon belt Mesin Sealer 
 
Komponen Saklar Pemanas Mesin Sealer 
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Lampiran 12. Gambar Komponen Mesin Slitter CFSMI Kemasan 
 
Komponen V-Belt Tipe B-58 Mesin Slitter 
 
Komponen Pisau Potong Mesin Slitter 
 
Komponen Baut Pisau Mesin Slitter 
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Komponen Rantai Mesin Slitter 
 
Komponen Switch Mesin Slitter 
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Lampiran 13. Gambar Komponen Mesin Slotter CFSMI Kemasan 
 
Komponen V-Belt Tipe B-96 Mesin Slotter 
 
Komponen Bearing Mesin Slotter 
 
Komponen Pisau Potong Mesin Slotter 
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Lampiran 14. Gambar Komponen Mesin Stitching CFSMI Kemasan 
 
Komponen V-Belt Tipe A-31 Mesin Stitching 
 
Komponen Pisau Potong Mesin Stitching 
 
Komponen Switch Mesin Stitching 
  
182 
 
Lampiran 15. SPJ Pemeliharaan Mesin CFSMI Kemasan Tahun 2014 
SPJ Pemeliharaan Mesin Cutting Februari 2014 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Slotter Februari 2014 
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SPJ Pemeliharaan Mesin Slitter April 2014 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Laminasi April 2014 
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SPJ Pemeliharaan Mesin Stitching April 2014 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Pond Besar April 2014 
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SPJ Pemeliharaan Mesin UV Juli 2014 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Pond Kecil Juli 2014 
  
186 
 
Lampiran 16. SPJ Pemeliharaan Mesin CFSMI Kemasan Tahun 2015 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Stitching Februari 2015 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Slitter Februari 2015 
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SPJ Pemeliharaan Mesin Slotter Februari 2015 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Cutting April 2015 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Pond Besar April 2015 
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SPJ Pemeliharaan Mesin UV Agustus 2015 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Pond Kecil September 2015 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Laminasi September 2015 
  
189 
 
Lampiran 17. SPJ Pemeliharaan Mesin CFSMI Kemasan Tahun 2016 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Slitter Maret 2016 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Slotter Maret 2016 
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SPJ Pemeliharaan Mesin Cutting Mei 2016 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Pond Besar Juli 2016 
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SPJ Pemeliharaan Mesin UV September 2016 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Laminasi November 2016 
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SPJ Pemeliharaan Mesin Laminasi November 2016 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Pond Kecil Desember 2016 
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Lampiran 18. SPJ Pemeliharaan Mesin CFSMI Kemasan Tahun 2017 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Slitter Februari 2017 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Slitter Februari 2017 
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SPJ Pemeliharaan Mesin Stitching Februari 2017 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Cutting Maret 2017 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin UV Mei 2017 
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SPJ Pemeliharaan Mesin Pond Kecil Juni 2017 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Pond Kecil Juni 2017 
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SPJ Pemeliharaan Mesin Pond Besar Agustus 2017 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Pond Besar Agustus 2017 
 
SPJ Pemeliharaan Mesin Laminasi Oktober 2017  
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Lampiran 19. Data Kerusakan Mesin oleh Bapak Sarjono Tahun 2018 
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Lampiran 20. Data Kerusakan Mesin oleh Bapak Sarjono Tahun 2019 
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Lampiran 21. Data Kerusakan Komponen Selang Hidrolis Mesin UV 
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Lampiran 22. Data Kerusakan Komponen Bantalan Potong Mesin Cutting 
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Lampiran 23. Data Kerusakan Komponen Teflon belt Mesin Sealer 
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Lampiran 24. Uji Kecukupan Data Komponen  
 
Uji Kecukupan Data Komponen Selang Hidrolis 
 
Uji Kecukupan Data Komponen MCB Pond Besar 
% Nilai
68 1
6 0,1
10
1 + 3.3 log n
6
3,567899126 » 4
1 2 1 2
1 2064 2328 2196,00 1 4260096 5419584
2 2496 2544 2520,00 2 6230016 6471936
3 2496 2496,00 3 6230016
4 3120 3120,00 4 9734400
10332,00 38346048
15048,00
226442304
2583,00
UJI KECUKUPAN DATA (UV)
TBF Selang Hidrolis
Total Xi2
Harga Rata - Rata Subgroup
Jumlah Rata - Rata Subgroup
Tabel Perhitungan Harga Rata - rata 
Subgroup Rerata-rata Subgroup
Data (Xi) Data (Xi)2
Total (Xi)2
Total Xi
Nilai N Riil 6
Keterangan : Data Cukup
UJI KECUKUPAN DATA
Nilai N Hitungan 1,60
Jumlah data (n)
Jumlah Subgroup
Keterangan
Tingkat keyakinan
Tingkat ketelitian
K/S
Jumlah Subgroup
% Nilai
68 1
6 0,1
10
1 + 3.3 log n
3
2,574500141 » 3
Data (Xi) Data (Xi)2
1 1
1 11088 11088,00 1 122943744
2 9288 9288,00 2 86266944
3 8184 8184,00 3 66977856
28560,00 Total (Xi)2 276188544
28560,00
815673600
9520,00
UJI KECUKUPAN DATA (Pond Besar)
TBF MCB
Keterangan
Tingkat keyakinan
Tingkat ketelitian
UJI KECUKUPAN DATA
Jumlah Subgroup
Jumlah data (n)
Jumlah Subgroup
Tabel Perhitungan Harga 
Subgroup Rerata-rata Subgroup
Jumlah Rata - Rata Subgroup
Total Xi
Total Xi2
Harga Rata - Rata Subgroup
K/S
Nilai N Hitungan 1,58
Nilai N Riil 3
Keterangan : Data Cukup
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Uji Kecukupan Data Komponen Magnetic contactor Pond Besar 
 
Uji Kecukupan Data Komponen V-Belt Cutting 
% Nilai
68 1
6 0,1
10
1 + 3.3 log n
3
2,574500141 » 3
Data (Xi) Data (Xi)2
1 1
1 8640 8640,00 1 74649600
2 11088 11088,00 2 122943744
3 9288 9288,00 3 86266944
29016,00 Total (Xi)2 283860288
29016,00
841928256
9672,00
K/S
Keterangan
Tingkat keyakinan
Tingkat ketelitian
UJI KECUKUPAN DATA (Pond Besar)
TBF Magnit Contractor
UJI KECUKUPAN DATA
Jumlah Subgroup
Jumlah data (n)
Jumlah Subgroup
Tabel Perhitungan Harga 
Subgroup Rerata-rata Subgroup
Jumlah Rata - Rata Subgroup
Total Xi
Total Xi2
Harga Rata - Rata Subgroup
Nilai N Hitungan 1,15
Nilai N Riil 3
Keterangan : Data Cukup
% Nilai
68 1
6 0,1
10
1 + 3.3 log n
4
2,986797971 » 3
1 2 1 2
1 10344 9240 9792,00 1 ######## 85377600
2 7776 7776,00 2 60466176
3 6312 6312,00 3 39841344
23880,00 292683456
33672,00
1133803584
7960,00
Jumlah Rata - Rata Subgroup Total (Xi)2
Data (Xi)2
UJI KECUKUPAN DATA (Cutting)
TBF V-Belt
Keterangan
Tingkat keyakinan
Tingkat ketelitian
K/S
Tabel Perhitungan Harga Rata - rata 
Data (Xi)
Rerata-rata Subgroup
Jumlah Subgroup
Jumlah data (n)
Jumlah Subgroup
Subgroup
Total Xi
Total Xi2
Harga Rata - Rata Subgroup
UJI KECUKUPAN DATA
Nilai N Hitungan 3,26
Nilai N Riil 4
Keterangan : Data Cukup
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Uji Kecukupan Data Komponen Bantalan Potong 
 
Uji Kecukupan Data Komponen Teflon belt 
% Nilai
68 1
6 0,1
10
1 + 3.3 log n
10
4,3 » 5
1 2 1 2
1 1080 1944 1512,00 1 1166400 3779136
2 1824 1032 1428,00 2 3326976 1065024
3 1512 1848 1680,00 3 2286144 3415104
4 1872 1656 1764,00 4 3504384 2742336
5 2352 2544 2448,00 5 5531904 6471936
8832,00 33289344
17664,00
312016896
1766,40
UJI KECUKUPAN DATA (Cutting)
TBF Bantalan Potong
K/S
Keterangan
Tingkat keyakinan
Tingkat ketelitian
UJI KECUKUPAN DATA
Data (Xi)
Jumlah Subgroup
Jumlah data (n)
Jumlah Subgroup
Subgroup Rerata-rata
Tabel Perhitungan Harga Rata - rata 
Nilai N Hitungan 6,69
Nilai N Riil 10
Keterangan : Data Cukup
Data (Xi)2
Total (Xi)2
Total Xi
Total Xi2
Harga Rata - Rata Subgroup
Jumlah Rata - Rata Subgroup
Subgroup
% Nilai
68 1
6 0,1
10
1 + 3.3 log n
9
4,149 » 5
1 2 1 2
1 1176 2232 1704,00 1 1382976 4981824
2 2304 2064 2184,00 2 5308416 4260096
3 1152 1992 1572,00 3 1327104 3968064
4 1176 1848 1512,00 4 1382976 3415104
5 1008 1008,00 5 1016064 0
7980,00 27042624
14952,00
223562304
1596,00
Nilai N Hitungan 8,87
Nilai N Riil 9
Keterangan : Data Cukup
UJI KECUKUPAN DATA
Tabel Perhitungan Harga Rata - 
Subgroup
Data (Xi)
Rerata-rata Subgroup
Jumlah Rata - Rata Subgroup Total (Xi)2
Total Xi
Total Xi2
Harga Rata - Rata Subgroup
Keterangan
Data (Xi)2
Tingkat keyakinan
Tingkat ketelitian
K/S
Jumlah Subgroup
Jumlah data (n)
Jumlah Subgroup
UJI KECUKUPAN DATA (Sealer)
TBF Teflon Belt
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Uji Kecukupan Data Komponen Saklar Pemanas 
  
% Nilai
68 1
6 0,1
10
1 + 3.3 log n
4
2,986798 » 3
1 2 1 2
1 2688 3240 2964,00 1 7225344 10497600
2 4392 4392,00 2 19289664
3 3384 3384,00 3 11451456
10740,00 48464064
13704,00
187799616
3580,00
UJI KECUKUPAN DATA
Keterangan : Data Cukup
Nilai N Hitungan 3,23
Nilai N Riil 4
Subgroup
Data (Xi)2
Total Xi2
Harga Rata - Rata Subgroup
Jumlah Subgroup
Jumlah data (n)
Jumlah Subgroup
Total (Xi)2
Total Xi
Tabel Perhitungan Harga Rata - 
Subgroup
Data (Xi)
Rerata-rata
Jumlah Rata - Rata Subgroup
K/S
Keterangan
Tingkat keyakinan
Tingkat ketelitian
TBF Saklar Pemanas
UJI KECUKUPAN DATA (Sealer)
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Lampiran 25. Data Lama Waktu Perbaikan Komponen Mesin 
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Lampiran 26. Referensi Dokumen Perawatan 
 
Sumber: PT. Astajaya Nirwighnata Maintenance Sample Report 
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Sumber: PT. Astajaya Nirwighnata Maintenance Sample Report 
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Sumber: https://www.bestcollections.org/business/maintenance-checklist-
templates.html 
  
Job No:
Engineer
Date:
ITEM 
NO
17 W 1
18 F 2
19 W 1
20 M 4
21 M 4
22 2 8
23 3 #
24 W 1
25 6 #
26 A #
27 W 1
28 W 1
29 W 1
30 F 2
31 W 1
32 W 1
33 W 1
Check condenser on start-up and when running.
Take vibration monitoring checks.
Check softender brine bin level.  Top up with salt as necessary and report 
on stock level.
Check level in chemical bin.  Top up as necessary.
Check operation of dosing pumps.
Check/adjust condenser drives if necessary.
Check correct operation of condenser drive vibration switch.
Check that clean and chlorination is being carried out.
Check on external condition of condenser, I.e. rust, dirt, etc.
Check internal condition of condenser, I.e. rust, dirt, etc.
Check operation of fan dampers.
Check condition of drive V-belts.  Replace if necessary.
Check operation of low water level float.
Check operation of condenser pan water heater and thermostat.
Check ball valve for correct operation, lubricate arm and set for correct water 
level.
Check and lubricate fan shaft bearings and locking collars.
Check operation of fan motor.  Grease adjusting screw.
MAINTENANCE
CHECKLIST
EVAPORATIVE CONDENSER
WEEKLY(W) MONTHLY(M)
2 MONTHLY(2)
3 MONTHLY(3)
ANNUALLY(A)
6 MONTHLY(6)FORTNIGHTLY(F)
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Sumber: https://spxcooling.com/wp-content/uploads/recold-1192.pdf
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Lampiran 27. Rancangan Implementasi Dokumen Perawatan Mesin 
                        
  INSTRUKSI KERJA PERAWATAN MESIN UV   
              
  Perawatan Rutin (Harian)   
  1. Konveyor : 
Bersihkan permukaan konveyor dari debu dan 
sisa minyak UV yang menempel. Periksa 
kestabilan konveyor, lakukan setting ulang apabila 
gerak konveyor tidak tepat ditengah 
  
  2. 
Kran 
kompressor : 
Periksa dan pastikan kondisi kran kompressor 
tidak ada kebocoran angin 
  
  3. UV mica filter : 
Periksa dan pastikan kondisi filter dan perpak filter 
tidak ada kebocoran angin 
  
  4. Pisau UV : 
Bersihkan permukaan pisau dari sisa minyak UV 
yang menempel. Periksa kondisi keausan pisau 
UV batas minimal ukuran 3 cm jika mendekati 
batas tersebut laporkan pada penanggung jawab 
untuk dilakukan penggantian 
  
  5. Lampu UV : 
Periksa lampu UV tidak putus dan bersihkan 
sambungan terminal dari penumpukan kerak 
  
  6. Kebersihan : 
Pastikan area sekitar mesin dan body mesin 
dalam keadaan bersih. 
  
  7. 
Pengencangan 
baut, mur, clamp 
: 
Pastikan baut/mur/clamp pada mesin terkunci 
kuat. 
  
  8. Tombol mesin : Periksa tombol - tombol mesin dapat berfungsi.   
              
  Perawatan Rutin (Mingguan)   
  1. Bearing : 
Bersihkan dan lumasi bagian bearing yang kotor 
dan kering. Periksa suara dan getaran yang timbul 
pada bearing mesin apabila tidak normal segera 
laporkan pada penanggung jawab untuk tindakan 
yang diambil 
  
              
  Perawatan Rutin (1 Bulan)   
  1. Selang hidrolis : Lakukan penggantian komponen selang hidrolis   
              
  Perawatan Rutin (6 Bulan)   
  1. Inverter : 
Periksa fungsi pengaturan kecepatan motor, 
periksa sambungan baut terminal kencangkan jika 
longgar dan periksa kondisi kabel tidak putus 
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  INSTRUKSI KERJA PERAWATAN MESIN LAMINASI   
              
  Perawatan Rutin (Harian)   
  1. Pisau laminasi : 
Bersihkan permukaan pisau dari sisa bahan 
lem yang menempel. Periksa kondisi keausan 
pisau laminasi batas minimal ukuran 4 cm jika 
mendekati batas tersebut laporkan pada 
penanggung jawab untuk dilakukan 
penggantian 
  
  2. Lampu laminasi : 
Periksa lampu laminasi tidak putus dan 
bersihkan sambungan terminal dari 
penumpukan kerak 
  
  3. Kebersihan : 
Pastikan area sekitar mesin dan body mesin 
dalam keadaan bersih. 
  
  4. 
Pengencangan 
baut, mur, clamp : 
Pastikan baut/mur/clamp pada mesin terkunci 
kuat. 
  
  5. Tombol mesin : Periksa tombol - tombol mesin dapat berfungsi.   
              
  Perawatan Rutin (Mingguan)   
  1. Selang tekanan : Periksa kondisi selang tekanan tidak bocor   
  2. Karet seal hidrolis : 
Periksa dan pastikan kondisi mesin tidak ada 
kebocoran oli. Bersihkan bagian as hidrolis 
  
              
  Perawatan Rutin (6 Bulan)   
  1. Inverter : 
Periksa fungsi pengaturan kecepatan motor, 
periksa sambungan baut terminal kencangkan 
jika longgar dan periksa kondisi kabel tidak 
putus 
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  INSTRUKSI KERJA PERAWATAN MESIN POND KECIL   
              
  Perawatan Rutin (Harian)   
  1. Colboster : 
Periksa kondisi keausan colboster (carbon 
brush) jika mendekati tanda akan habis maka 
laporkan pada penanggung jawab untuk 
dilakukan penggantian 
  
  2. Kebersihan : 
Pastikan area sekitar mesin dan body mesin 
dalam keadaan bersih. 
  
  3. 
Pengencangan 
baut, mur, clamp : 
Pastikan baut/mur/clamp pada mesin terkunci 
kuat. 
  
  4. Tombol mesin : Periksa tombol - tombol mesin dapat berfungsi.   
              
  Perawatan Rutin (1 Bulan)   
  1. V-Belt : 
Periksa kondisi dari V-belt lakukan 
pengencangan apabila v-belt molor. Pastikan 
kondisi tidak retak atau menunjukkan gejala 
putus, laporkan gejala putus pada penanggung 
jawab untuk tindakan yang diambil 
  
              
  Perawatan Rutin (6 Bulan)   
  1. Magnetic contactor : 
Periksa apakah kontaktor berfungsi atau tidak 
dengan multimeter. Periksa sambungan baut 
terminal kencangkan jika longgar. Periksa 
kabel elektrikal, pastikan kabel dalam kondisi 
layak dan tidak putus. 
  
              
  Perawatan Rutin (12 Bulan)   
  1. Trafo daya : 
Periksa apakah trafo berfungsi atau tidak 
dengan multimeter. Periksa kondisi solder 
trafo. Periksa kabel elektrikal, pastikan kabel 
dalam kondisi layak dan tidak putus. 
  
  2. Switch : 
Periksa apakah switch berfungsi atau tidak 
dengan multimeter. Periksa sambungan baut 
terminal kencangkan jika longgar. Periksa 
kabel elektrikal, pastikan kabel dalam kondisi 
layak dan tidak putus. 
  
  3. MCB : 
Periksa MCB tidak dalam kondisi turun. 
Periksa apakah MCB berfungsi atau tidak 
dengan multimeter. Periksa sambungan baut 
terminal kencangkan jika longgar. Periksa 
kabel elektrikal, pastikan kabel dalam kondisi 
layak dan tidak putus. 
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  INSTRUKSI KERJA PERAWATAN MESIN POND BESAR   
              
  Perawatan Rutin (Harian)   
  1. Colboster : 
Periksa kondisi keausan colboster (carbon 
brush) jika mendekati tanda akan habis maka 
laporkan pada penanggung jawab untuk 
dilakukan penggantian 
  
  2. Kebersihan : 
Pastikan area sekitar mesin dan body mesin 
dalam keadaan bersih. 
  
  3. 
Pengencangan 
baut, mur, clamp : 
Pastikan baut/mur/clamp pada mesin terkunci 
kuat. 
  
  4. Tombol mesin : Periksa tombol - tombol mesin dapat berfungsi.   
              
  Perawatan Rutin (Mingguan)   
  1. Bearing : 
Periksa suara dan getaran yang timbul pada 
bearing mesin apabila tidak normal segera 
laporkan pada penanggung jawab untuk 
tindakan yang diambil 
  
              
  Perawatan Rutin (1 Bulan)   
  1. V-Belt : 
Periksa kondisi dari V-belt lakukan 
pengencangan apabila v-belt molor. Pastikan 
kondisi tidak retak atau menunjukkan gejala 
putus, laporkan gejala putus pada penanggung 
jawab untuk tindakan yang diambil 
  
              
  Perawatan Rutin (6 Bulan)   
  1. Magnetic contactor : 
Periksa apakah kontaktor berfungsi atau tidak 
dengan multimeter. Periksa sambungan baut 
terminal kencangkan jika longgar. Periksa 
kabel elektrikal, pastikan kabel dalam kondisi 
layak dan tidak putus. 
  
              
  Perawatan Rutin (12 Bulan)   
  1.  Kampas : 
Pengecekan fungsi pengereman. Periksa 
kondisi keausan kampas apabila sudah 
menipis lakukan penggantian. 
  
  2. MCB : 
Periksa MCB tidak dalam kondisi turun. 
Periksa apakah MCB berfungsi atau tidak 
dengan multimeter. Periksa sambungan baut 
terminal kencangkan jika longgar. Periksa 
kabel elektrikal, pastikan kabel dalam kondisi 
layak dan tidak putus. 
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  INSTRUKSI KERJA PERAWATAN MESIN CUTTING   
              
  Perawatan Rutin (Harian)   
  1. Pisau potong : 
Periksa kondisi ketajaman pisau potong jika 
tumpul dan hasil potongan tidak sempurna 
laporkan pada penanggung jawab untuk 
dilakukan pengasahan 
  
  2. Lampu kontrol : Periksa lampu laminasi tidak putus    
  3. Kebersihan : 
Pastikan area sekitar mesin dan body mesin 
dalam keadaan bersih. 
  
  4. 
Pengencangan 
baut, mur, clamp : 
Pastikan baut/mur/clamp pada mesin terkunci 
kuat. 
  
  5. Tombol mesin : Periksa tombol - tombol mesin dapat berfungsi.   
              
  Perawatan Rutin (Mingguan)   
  1. V-Belt : 
Periksa kondisi dari V-belt lakukan 
pengencangan apabila v-belt molor. Pastikan 
kondisi tidak retak atau menunjukkan gejala 
putus, laporkan gejala putus pada penanggung 
jawab untuk tindakan yang diambil 
  
              
  Perawatan Rutin (1 Bulan)   
  1. Bantalan Potong : 
Periksa kondisi bantalan potong lakukan 
penggantian komponen bantalan potong atau 
jika kondisi memungkinkan tidak perlu 
dilakukan penggantian cukup hanya dengan 
membalik sisi bantalan potong 
  
                        
 
                        
  INSTRUKSI KERJA PERAWATAN MESIN SEALER   
  
 
           
  Perawatan Rutin (Harian)   
  1. Kebersihan : 
Pastikan area sekitar mesin dan body mesin 
dalam keadaan bersih. 
  
  2. 
Pengencangan 
baut, mur, clamp : 
Pastikan baut/mur/clamp pada mesin terkunci 
kuat. 
  
  3. Tombol mesin : 
Periksa tombol - tombol mesin dapat 
berfungsi. 
  
              
  Perawatan Rutin (1 Bulan)   
  1. Teflon belt : Lakukan penggantian komponen teflon belt   
  2. Saklar pemanas : 
Periksa apakah saklar berfungsi atau tidak 
dengan multimeter. Periksa sambungan baut 
terminal kencangkan jika longgar. Periksa 
kabel elektrikal, pastikan kabel dalam kondisi 
layak dan tidak putus. 
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  INSTRUKSI KERJA PERAWATAN MESIN SLITTER   
              
  Perawatan Rutin (Harian)   
  1. Pisau potong : 
Periksa kondisi ketajaman pisau potong jika 
tumpul dan hasil potongan tidak sempurna 
laporkan pada penanggung jawab untuk 
dilakukan pengasahan. Lakukan pelumasan 
setiap selesai penggunaan mesin 
  
  2. Kebersihan : 
Pastikan area sekitar mesin dan body mesin 
dalam keadaan bersih. 
  
  3. 
Pengencangan baut, 
mur, clamp : 
Pastikan baut/mur/clamp pada mesin terkunci 
kuat. 
  
  4. Tombol mesin : 
Periksa tombol - tombol mesin dapat 
berfungsi. 
  
              
  Perawatan Rutin (1 Bulan)   
  1. V-Belt : 
Periksa kondisi dari V-belt lakukan 
pengencangan apabila v-belt molor. Pastikan 
kondisi tidak retak atau menunjukkan gejala 
putus, laporkan gejala putus pada 
penanggung jawab untuk tindakan yang 
diambil 
  
              
  Perawatan Rutin (3 Bulan)   
  1. Baut pisau : 
Periksa kondisi kekencangan baut. Pastikan 
baut mampu mencengkeram pisau dengan 
kuat. Lakukan penggantian jika baut longgar. 
  
  2. Rantai : 
Periksa kondisi rantai, lakukan setting ulang 
apabila rantai kendur. Jika kondisi set rantai 
tidak layak (permukaan rantai aus, mata gear 
tajam) lakukan penggantian. Lakukan 
pelumasan rantai 
  
              
  Perawatan Rutin (12 Bulan)   
  1. Switch : 
Periksa apakah switch berfungsi atau tidak 
dengan multimeter. Periksa sambungan baut 
terminal kencangkan jika longgar. Periksa 
kabel elektrikal, pastikan kabel dalam kondisi 
layak dan tidak putus. 
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  INSTRUKSI KERJA PERAWATAN MESIN SLOTTER   
              
  Perawatan Rutin (Harian)   
  1. Pisau potong : 
Periksa kondisi ketajaman pisau potong jika 
tumpul dan hasil potongan tidak sempurna 
laporkan pada penanggung jawab untuk 
dilakukan pengasahan. Lakukan pelumasan 
setiap selesai penggunaan mesin 
  
  2. Kebersihan : 
Pastikan area sekitar mesin dan body mesin 
dalam keadaan bersih. 
  
  3. 
Pengencangan baut, 
mur, clamp : 
Pastikan baut/mur/clamp pada mesin terkunci 
kuat. 
  
  4. Tombol mesin : 
Periksa tombol - tombol mesin dapat 
berfungsi. 
  
              
  Perawatan Rutin (1 Bulan)   
  1. V-Belt : 
Periksa kondisi dari V-belt lakukan 
pengencangan apabila v-belt molor. Pastikan 
kondisi tidak retak atau menunjukkan gejala 
putus, laporkan gejala putus pada 
penanggung jawab untuk tindakan yang 
diambil 
  
              
  Perawatan Rutin (3 Bulan)   
  1. Bearing : 
Bersihkan dan lumasi bagian bearing yang 
kotor dan kering. Periksa suara dan getaran 
yang timbul pada bearing mesin apabila tidak 
normal segera laporkan pada penanggung 
jawab untuk tindakan yang diambil 
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  INSTRUKSI KERJA PERAWATAN MESIN STITCHING   
              
  Perawatan Rutin (Harian)   
  1. Pisau potong : 
Periksa kondisi ketajaman pisau potong jika 
tumpul dan hasil potongan tidak sempurna 
laporkan pada penanggung jawab untuk 
dilakukan pengasahan. Lakukan pelumasan 
setiap selesai penggunaan mesin 
  
  2. Kebersihan : 
Pastikan area sekitar mesin dan body mesin 
dalam keadaan bersih. 
  
  3. 
Pengencangan baut, 
mur, clamp : 
Pastikan baut/mur/clamp pada mesin terkunci 
kuat. 
  
  4. Tombol mesin : 
Periksa tombol - tombol mesin dapat 
berfungsi. 
  
              
  Perawatan Rutin (1 Bulan)   
  1. V-Belt : 
Periksa kondisi dari V-belt lakukan 
pengencangan apabila v-belt molor. Pastikan 
kondisi tidak retak atau menunjukkan gejala 
putus, laporkan gejala putus pada 
penanggung jawab untuk tindakan yang 
diambil 
  
              
  Perawatan Rutin (12 Bulan)   
  1. Switch : 
Periksa apakah switch berfungsi atau tidak 
dengan multimeter. Periksa sambungan baut 
terminal kencangkan jika longgar. Periksa 
kabel elektrikal, pastikan kabel dalam kondisi 
layak dan tidak putus. 
  
  2. Relay : 
Periksa apakah berfungsi atau tidak dengan 
multimeter. Periksa sambungan soket relay. 
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  Panduan Pengisian Lembar B. Jadwal Perawatan Mesin   
               
  Lembar B. Jadwal Perawatan Mesin memberikan informasi terkait 
tindakan perawatan yang dilakukan untuk komponen, interval perawatan, 
pihak yang bertugas melakukan perawatan 
  
    
  - Dokumen ini berguna sebagai panduan jadwal kegiatan perawatan 
mesin. 
- Dokumen ini merupakan alat / instrumen yang dapat digunakan oleh 
penanggung jawab kegiatan perawatan mesin CFSMI Kemasan untuk 
mengontrol dan memastikan tindakan perawatan dilakukan sesuai dan 
tepat pada jadwal yang telah ditentukan 
  
    
    
    
               
  Cara Pengisian Dokumen:          
  
1 Bagian pertama yang diisi dalam lembar ini adalah informasi 
mengenai tahun dilakukannya tindakan perawatan dengan 
pemeriksaan mesin.   
  
2 Memberi tanda (X) pada bulan kegiatan perawatan sedang dilakukan. 
Pengisian tanda (X) akan memberikan informasi terkait waktu untuk 
melakukan tindakan perawatan sesuai interval yang dilakukan.   
  
3 Memberi tanda (X) pada (O) kolom interval jika tindakan perawatan 
dengan interval sesuai dengan yang ditentukan telah terlaksana. 
  
  
4 Kolom keterangan dapat diisi catatan tambahan terkait jadwal 
perawatan. 
Sebagai contoh: perbaikan tindakan perawatan yang perlu selama 
proses perawatan dilakukan.   
  
5 Berikut akan diberikan contoh Lembar B. Jadwal Perawatan Mesin 
yang sudah terisi:   
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JADWAL PERAWATAN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
                    Tahun :    
No Jumlah 
Nama Mesin / 
Komponen 
Jenis Perawatan 
Interval 
Pelaksana Keterangan 
H
A
R
IA
N
 
M
IN
G
G
U
A
N
 
1
  
B
U
L
A
N
 
3
 
B
U
L
A
N
 
6
 
B
U
L
A
N
 
1
2
 
B
U
L
A
N
 
1. 
1 unit 
Mesin UV 
      
            
a. Bearing On condition 
  
O         Operator   
b. Conveyor On condition O 
  
        Operator   
c. Kran Kompresor On condition O 
  
        Operator   
d. Selang Hidrolis Discard-Task 
    
O       Operator   
e. UV air mica filter On condition O 
  
        Operator   
f. Pisau  On condition O 
  
        Operator   
g. Lampu On condition O 
  
        Operator   
h. Inverter  Failure Finding 
    
    O   
Penanggung Jawab 
Perawatan 
  
Bulan : 
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JADWAL PERAWATAN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
                    Tahun :    
No Jumlah Nama Mesin / Komponen Jenis Perawatan 
Interval 
Pelaksana Keterangan 
H
A
R
IA
N
 
M
IN
G
G
U
A
N
 
1
  
B
U
L
A
N
 
3
 
B
U
L
A
N
 
6
 
B
U
L
A
N
 
1
2
 
B
U
L
A
N
 
2. 
1 unit 
Mesin Laminasi  
 
                
a. Selang tekanan On condition   O         Operator   
b. Karet Seal Hidrolis On condition   O         Operator   
c. Pisau On condition O           Operator   
d. Lampu  On condition O           Operator   
e. Inverter  Failure Finding         O   Penanggung Jawab Perawatan   
Bulan : 
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JADWAL PERAWATAN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
                    Tahun :    
No Jumlah Nama Mesin / Komponen Jenis Perawatan 
Interval 
Pelaksana Keterangan 
H
A
R
IA
N
 
M
IN
G
G
U
A
N
 
1
  
B
U
L
A
N
 
3
 
B
U
L
A
N
 
6
 
B
U
L
A
N
 
1
2
 
B
U
L
A
N
 
3. 
2 unit 
Mesin Pond Kecil  
                 
a. V-Belt On condition     O       Operator   
b. Coolboster On condition O           Operator   
c. Trafo daya Failure Finding          O  Penanggung Jawab Perawatan   
d. Switch Failure Finding           O Penanggung Jawab Perawatan   
e. MCB Failure Finding           O Penanggung Jawab Perawatan   
f. Magnetic contactor Failure Finding         O   Penanggung Jawab Perawatan   
Bulan : 
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JADWAL PERAWATAN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
                    Tahun :    
No Jumlah Nama Mesin / Komponen Jenis Perawatan 
Interval 
Pelaksana Keterangan 
H
A
R
IA
N
 
M
IN
G
G
U
A
N
 
1
  
B
U
L
A
N
 
3
 
B
U
L
A
N
 
6
 
B
U
L
A
N
 
1
2
 
B
U
L
A
N
 
4. 
1 unit 
Mesin Pond Besar  
 
                
a. V-Belt On condition     O       Operator   
b. Bearing On condition   O         Operator   
c. Kampas On condition           O Operator   
d. Coolboster On condition O           Operator   
e. MCB  Failure Finding           O Penanggung Jawab Perawatan   
f. Magnetic contactor Failure Finding         O   Penanggung Jawab Perawatan   
Bulan : 
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JADWAL PERAWATAN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
                    Tahun :    
No Jumlah Nama Mesin / Komponen Jenis Perawatan 
Interval 
Pelaksana Keterangan 
H
A
R
IA
N
 
M
IN
G
G
U
A
N
 
1
  
B
U
L
A
N
 
3
 
B
U
L
A
N
 
6
 
B
U
L
A
N
 
1
2
 
B
U
L
A
N
 
5. 
1 unit 
Mesin Cutting                   
a. V-Belt On condition 
  
O         Operator   
b. Pisau potong On condition O 
  
        Operator   
c. Bantalan Potong Discard-Task 
    
O       Operator   
d. Lampu Kontrol On condition O 
  
        Operator   
Bulan : 
 
6. 
4 unit 
Mesin Sealer                   
a. Teflon belt Discard-Task      O       Operator   
b. Saklar Pemanas Failure Finding      O       Penanggung Jawab Perawatan   
Bulan : 
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JADWAL PERAWATAN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
                    Tahun :    
No Jumlah Nama Mesin / Komponen Jenis Perawatan 
Interval 
Pelaksana Keterangan 
H
A
R
IA
N
 
M
IN
G
G
U
A
N
 
1
  
B
U
L
A
N
 
3
 
B
U
L
A
N
 
6
 
B
U
L
A
N
 
1
2
 
B
U
L
A
N
 
7. 
2 unit 
Mesin Slotter 
      
            
a. V-Belt On condition 
    
O       Operator   
b. Bearing On condition 
    
  O     Operator   
c. Pisau On condition  O 
  
        Operator   
Bulan : 
 
8. 
1 unit 
Mesin Slitter 
      
            
a. V-Belt On condition 
    
O       Operator   
b. Pisau Potong On condition  O 
  
        Operator   
c. Baut Pisau On condition 
    
  O     Operator   
d. Rantai On condition 
    
  O     Operator   
e. Switch Failure Finding 
    
     O  Penanggung Jawab Perawatan   
Bulan : 
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JADWAL PERAWATAN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
                    Tahun :    
No Jumlah Nama Mesin / Komponen Jenis Perawatan 
Interval 
Pelaksana Keterangan 
H
A
R
IA
N
 
M
IN
G
G
U
A
N
 
1
  
B
U
L
A
N
 
3
 
B
U
L
A
N
 
6
 
B
U
L
A
N
 
1
2
 
B
U
L
A
N
 
9. 
2 unit 
Mesin Stitching                   
a. V-Belt On condition 
    
O       Operator   
b. Pisau potong On condition  O 
  
        Operator   
c. Relay Failure Finding          O Penanggung Jawab Perawatan   
d. Switch  Failure Finding          O Penanggung Jawab Perawatan   
Bulan : 
  
 
Keterangan : On condition (Tindakan pemeriksaan untuk mendeteksi potensi kerusakan)       
  Failure Finding (Tindakan pemeriksaan untuk mendeteksi apakah komponen berfungsi atau tidak)   
  Discard Task (Tindakan penggantian komponen untuk mencegah kerusakan)       
          Diketahui,  
            
            
          Penanggung Jawab Perawatan 
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 Panduan Pengisian Lembar C. Check List Perawatan Rutin Mesin  
               
  Lembar C. Check List Perawatan Rutin Mesin digunakan untuk mengontrol 
kegiatan perawatan rutin harian yang dilakukan. 
  
    
  - Dokumen ini berguna sebagai panduan operator dalam melakukan 
kegiatan perawatan mesin. 
- Dokumen ini merupakan alat / instrumen yang dapat digunakan oleh 
penanggung jawab kegiatan perawatan mesin CFSMI Kemasan untuk 
mengontrol kegiatan perawatan yang dilakukan oleh operator. 
  
    
    
    
   
  Cara Pengisian Dokumen:          
  
1 Bagian pertama yang diisi dalam lembar ini adalah informasi bulan dan 
tahun dilakukannya tindakan perawatan dengan pemeriksaan mesin.   
  
2 Pengisian checklist pada kolom yang sesuai dengan tanggal dilakukan 
perawatan rutin mesin dan menyesuaikan dengan Lembar B. Jadwal 
Perawatan Mesin   
  
3 Pengisian checklist pada kolom checklist diisi dengan tanda (√) jika 
kondisi komponen saat perawatan rutin dalam kondisi normal atau masih 
dalam batas toleransi, diisi dengan tanda (X) jika komponen dalam kondisi 
tidak normal atau rusak, diisi dengan (-) jika pada tanggal tersebut bukan 
jadwal perawatan komponen dan diisi dengan (█) pada hari libur.   
  
4 Operator mengisi tanda tangan dan nama operator yang bertanggung 
jawab melakukan tindakan perawatan rutin mesin setelah semua bagian 
selesai diperiksa.   
  
5 Bagian terakhir adalah proses verifikasi Lembar C. Checklist Perawatan 
Rutin Mesin yang dilakukan oleh penanggung jawab kegiatan perawatan 
setiap akhir bulan sebagai bukti bahwa tindakan perawatan dengan 
pemeriksaan mesin telah dilakukan adalah benar terjadi dan diketahui 
oleh penanggung jawab.   
  
6 Berikut akan diberikan contoh Lembar  C. Check List Perawatan Rutin 
Mesin yang sudah terisi:   
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CHECK LIST PERAWATAN RUTIN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
Nama Mesin : Mesin UV  Bulan :  
No. Mesin : Tahun :  
No Bagian Yang Diperiksa 
Tanggal 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
1. Bearing                                                                 
  - Pelumasan                                                               
  - Suara normal                                                               
2. Conveyor                                                                
  - Kebersihan                                                               
  - Kestabilan                                                               
3. Kran Kompressor                                                               
4. 
Selang Hydrolis (Penggantian – 1 
Bulan)                                                               
5. UV air mica filter                                                               
6. Pisau                                                               
  - Kebersihan                                                                
  - Ukuran (batas min. 3 cm)                                                               
7. Lampu UV                                                                 
8. Kebersihan Area Kerja                                                               
9. Pengencangan Baut                                                               
10. 
Pengecekan Fungsi Tombol 
Mesin                                                               
Tanda Tangan Operator                                                               
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CHECK LIST PERAWATAN RUTIN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
Nama Mesin : Mesin Laminasi  Bulan :  
No. Mesin : Tahun :  
No Bagian Yang Diperiksa 
Tanggal 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
1 Selang Tekanan                                                               
  - Kebersihan                                                               
  - Oli Hidrolis                                                               
2 Seal Hidrolis                                                               
3 Pisau                                                               
  - Kebersihan                                                                
  - Ukuran (batas min. 4 cm)                                                               
4 Lampu Laminasi                                                               
5. Kebersihan Area Kerja                                                               
6. Pengencangan Baut                                                               
7. Pengecekan Fungsi Tombol Mesin                                                               
Tanda Tangan Operator                                                              
  
230 
 
CHECK LIST PERAWATAN RUTIN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
Nama Mesin : Mesin Pond Kecil  Bulan :  
No. Mesin :  Tahun :  
No Bagian Yang Diperiksa 
Tanggal 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
1. V-Belt                                                               
2. Colboster                                                               
3. Kebersihan Area Kerja                                                               
4. Pengencangan Baut                                                               
5. Pengecekan Fungsi Tombol Mesin                                                               
Tanda Tangan Operator                                                               
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CHECK LIST PERAWATAN RUTIN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
Nama Mesin : Mesin Pond Besar  Bulan :  
No. Mesin : Tahun :  
No Bagian Yang Diperiksa 
Tanggal 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
1. V-Belt                                                               
2. Bearing                                                               
  - Suara Normal                                                               
3. Kampas                                                               
4. Colboster                                                               
5. Kebersihan Area Kerja                                                               
6. Pengencangan Baut                                                               
7. Pengecekan Fungsi Tombol Mesin                                                               
Tanda Tangan Operator                                                              
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CHECK LIST PERAWATAN RUTIN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
Nama Mesin : Mesin Cutting  Bulan :  
No. Mesin : Tahun :  
No Bagian Yang Diperiksa 
Tanggal 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
1. V-Belt                                                               
2. Pisau Potong                                                               
3. Bantalan Potong (Penggantian – 1 Bulan)                                                               
4. Lampu Kontrol                                                               
5. Kebersihan Area Kerja                                                               
6. Pengencangan Baut                                                               
7. Pengecekan Fungsi Tombol Mesin                                                               
Tanda Tangan Operator                                                              
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CHECK LIST PERAWATAN RUTIN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
Nama Mesin : Mesin Sealer  Bulan :  
No. Mesin : Tahun :  
No Bagian Yang Diperiksa 
Tanggal 
1   2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
1. Teflon belt (Penggantian – 1 Bulan)                                                               
2. Kebersihan Area Kerja                                                               
3. Pengencangan Baut                                                               
4. Pengecekan Fungsi Tombol Mesin                                                               
Tanda Tangan Operator                                                              
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CHECK LIST PERAWATAN RUTIN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
Nama Mesin : Mesin Slitter  Bulan :   
No. Mesin : Tahun :   
No Bagian Yang Diperiksa 
Tanggal 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
1. V-Belt                                                               
2. Pisau                                                               
  - Pelumasan                                                               
  - Ketajaman                                                               
3. Rantai                                                               
4. Kebersihan Area Kerja                                                               
5. Pengencangan Baut                                                               
6. Pengecekan Fungsi Tombol Mesin                                                               
Tanda Tangan Operator                                                              
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CHECK LIST PERAWATAN RUTIN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
Nama Mesin : Mesin Slotter  Bulan :   
No. Mesin : Tahun :   
No Bagian Yang Diperiksa 
Tanggal 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
1. V-Belt                                                               
2. Bearing                                                               
  - Pelumasan                                                               
  - Suara Normal                                                               
3. Pisau                                                               
  - Pelumasan                                                               
  - Ketajaman                                                               
4. Kebersihan Area Kerja                                                               
5. Pengencangan Baut                                                               
6. Pengecekan Fungsi Tombol Mesin                                                               
Tanda Tangan Operator                                                              
  
236 
 
CHECK LIST PERAWATAN RUTIN MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
Nama Mesin : Mesin Stitching  Bulan :   
No. Mesin : Tahun :   
No Bagian Yang Diperiksa 
Tanggal 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
1. V-Belt                                                               
2. Pisau Potong                                                               
  - Pelumasan                                                               
  - Ketajaman                                                               
3. Kebersihan Area Kerja                                                               
4. Pengencangan Baut                                                               
5. Pengecekan Fungsi Tombol Mesin                                                               
Tanda Tangan Operator                                                              
                               
Catatan:                                 
Berikan tanda (√) jika kondisi normal atau masih dalam batas toleransi                         
Berikan tanda (X) jika kondisi tidak normal atau menunjukkan terjadinya kerusakan, laporkan pada penanggung jawab              
Berikan garis arsir pada hari libur                                
                                  
                    Diketahui       
                                  
                                  
                  Penanggung Jawab Perawatan   
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  Panduan Pengisian Lembar D. Checklist Failure Finding Mesin   
               
  Lembar D. Checklist Failure Finding berisi daftar komponen masing – 
masing mesin yang perlu untuk dilakukan pemeriksaan kondisi. 
  
    
  - Dokumen ini berguna sebagai panduan dalam melakukan kegiatan 
perawatan mesin dalam upaya mencegah terjadinya kerusakan khususnya 
untuk komponen mesin bagian kelistrikan dengan tindakan perawatan 
failure finding. 
- Dokumen ini merupakan alat / instrumen yang dapat digunakan oleh 
penanggung jawab kegiatan perawatan mesin CFSMI Kemasan untuk  
memonitor kegiatan perawatan mesin yang dilakukan 
  
    
    
    
               
  Cara Pengisian Dokumen:          
  
1 Bagian pertama yang diisi dalam lembar ini adalah informasi bulan dan 
tahun dilakukannya tindakan perawatan dengan pemeriksaan mesin.   
  
2 Pengisian checklist pada kolom yang sesuai dengan bulan dan jadwal 
dilakukan perawatan rutin mesin dan menyesuaikan dengan Lembar B. 
Jadwal Perawatan Mesin   
  
3 Pengisian dilakukan pada kolom yang sesuai dengan bulan dan jadwal 
dilakukan perawatan rutin mesin. kolom checklist diisi dengan tanda (√) 
jika kondisi komponen saat perawatan dalam kondisi normal atau masih 
dalam batas toleransi, diisi dengan tanda (X) jika komponen ditemukan 
dalam keadaan tidak berfungsi atau dalam kondisi tidak normal.   
  
4 Bagian terakhir adalah proses verifikasi Lembar D. Checklist Failure 
Finding yang dilakukan oleh penanggung jawab kegiatan perawatan 
setiap akhir bulan sebagai bukti bahwa tindakan perawatan dengan 
pemeriksaan mesin telah dilakukan adalah benar terjadi dan diketahui 
oleh penanggung jawab.   
  
5 Berikut akan diberikan contoh Lembar D. Checklist Failure Finding yang 
sudah terisi:   
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CHECK LIST FAILURE FINDING MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
                    Tahun :   
No Mesin Komponen  Interval JAN FEB MAR APR MEI JUN JUL AGT SEP OKT NOV DES 
1. Mesin UV Inverter 6-Bulan                         
2. Mesin Laminasi Inverter 6-Bulan                         
3. Mesin Pond Kecil 01 Trafo Daya 
12-Bulan 
                        
  Switch                         
  MCB                         
  
Magnetic 
contactor 
6-Bulan 
                        
Mesin Pond Kecil 02 Trafo Daya 
12-Bulan 
                        
  Switch                         
  MCB                         
  
Magnetic 
contactor 
6-Bulan 
                        
4. Mesin Pond Besar MCB 12-Bulan                         
    
Magnetic 
contactor 
6-Bulan 
                        
  
239 
 
CHECK LIST FAILURE FINDING MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
                    Tahun :   
No Mesin Komponen  Interval JAN FEB MAR APR MEI JUN JUL AGT SEP OKT NOV DES 
5. Mesin Sealer 01 Saklar Pemanas 
1-Bulan 
                        
Mesin Sealer 02 Saklar Pemanas                         
Mesin Sealer 03 Saklar Pemanas                         
Mesin Sealer 04 Saklar Pemanas                         
6. Mesin Slitter Switch 12-Bulan                         
7. Mesin Stitching 01 Relay 
12-Bulan 
                        
  Switch                         
Mesin Stitching 01 Relay                         
  Switch                         
                
Berikan tanda (√) jika kondisi normal atau masih dalam batas 
toleransi            
Berikan tanda (X) jika kondisi tidak normal atau menunjukkan terjadinya 
kerusakan          
                
          Diketahui,     
                
                
                
          Penanggung Jawab Perawatan 
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  Panduan Pengisian Lembar E. Riwayat Mesin CFSMI Kemasan   
               
  Lembar E. Riwayat Mesin digunakan untuk merekam / mencatat seluruh 
kejadian kerusakan (kegagalan mesin dalam menjalankan fungsinya).  
  
    
  - Dokumen ini berguna sebagai bahan untuk meninjau kegiatan perawatan 
yang dilakukan sehingga dapat dirancang kegiatan perawatan yang lebih 
sesuai dan akurat. 
- Dokumen ini dapat dijadikan bahan pertimbangan untuk pengajuan 
anggaran pembelian sparepart untuk kebutuhan perawatan mesin CFSMI 
Kemasan. 
  
    
    
    
               
  Cara Pengisian Dokumen:         
  
1 Bagian pertama yang diisi dalam lembar ini adalah identitas mesin yang 
meliputi nama serta nomor identitas mesin.    
  
2 Kolom "Mulai" terbagi menjadi dua sub kolom yakni sub kolom "Tanggal" 
yang diisi informasi tanggal mulai kejadian rusak dan sub kolom "Jam" 
yang diisi waktu kerusakan mulai terjadi.   
  
3 Kolom "Selesai" terbagi menjadi dua sub kolom yakni sub kolom 
"Tanggal" yang diisi informasi tanggal selesai kejadian rusak dan sub 
kolom "Jam" yang diisi waktu kerusakan selesai diatasi.   
  
4 Kolom "Part / Komponen" diisi dengan nama part atau komponen yang 
rusak.   
  
5 Kolom "Uraian Tindakan" diisi informasi terkait jenis kerusakan yang 
terjadi, penyebab kerusakan, serta tindakan yang dilakukan baik 
perbaikan maupun penggantian part / komponen.   
  
6 Kolom "Keterangan" dapat diisi dengan catatan penting atau catatan 
tambahan yang perlu terkait kegiatan perbaikan terhadap kejadian 
kerusakan.   
  
7 Kolom "Operator" diisi dengan nama operator yang bertanggung jawab 
atas kejadian kerusakan atau operator yang melaporkan kejadian 
kerusakan mesin tersebut.    
  
8 Bagian terakhir adalah proses verifikasi Lembar E. Riwayat Mesin yang 
dilakukan oleh penanggung jawab kegiatan perawatan sebagai bukti 
bahwa kejadian kerusakan serta tindakan yang dilakukan adalah benar 
terjadi dan diketahui oleh penanggung jawab.    
  
9 Berikut akan diberikan contoh Lembar E. Riwayat Mesin yang sudah 
terisi:   
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RIWAYAT MESIN 
CFSMI KEMASAN YOGYAKARTA 
Nama Mesin :   
No. Mesin :   
Mulai Selesai 
Part / Komponen Uraian Tindakan Keterangan Operator 
Tanggal Jam Tanggal Jam 
                
                
                
                
                
                
                
                
        
       Diketahui, 
        
        
        
     
Penanggung Jawab Perawatan      
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